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"At bygge bro mellem hensigt og praksis" er både forfriskende, provokerende
og inspirerende.... Man fornemmer, at forfatterne i løbet af projektet når en
række erkendelser, og det er deri, at man finder rapportens væsentligste kvalite-
ter. Fra projektets start med de teoretiske overvejelser, over det meget omfatten-
de praktiske arbejde med analyse af virksomheden Aller Press, og til den
endelige analyse af den foreslåede model og konklusionerne, får man indtryk af
at komme adskillige skridt nærmere virkelighedens verden.
CLAUS FRIER MILJØSTYRELSENS INDUSTRIKONTOR.
The current Danish environmental approval system (godkendelsessystemet) is
based upon the Environmental Protection Law from 1992. The principle of
cleaner technology is the leading elemtent in this legislation. This implies that a
firms pollution shall be limited as much as possible, where the pollution that
derives from the production phase, together with the manufacturing, consump-
tion and waste phases are accounted for. The local councils have however
experienced difficulty in advancing the implementation of cleaner technology
in firms. This reports objective is thereby to put forward a proposal on how the
environmental approval system can be revised in order that the principle of
cleaner tecnology can be succesfully integrated into local environmental
administration.
Based upon the assertion that there is a need to integrate environmental protec-
tion into a firms production strategy, which can be achieved through a modifi-
cation in the systems present methodology, are a number of instruments discus-
sed and developed with the intention of integrating them into a draft proposal
for how the environmental approval system should be reformed. The presenta-
tion of a draft proposal that follows contains two essential elements: A revised
application procedure and a revised system for the setting of environmental
standards. The first of these elements is tried out on a printing firm and supple-
mented with a series of interviews, whish also are applied to address the draft
proposals second element. The conclusions from this analysis lead to a subsequ-
ent revision of the draft proposal.
The report concludes that the revised application procedure is a suitable method
for identifying both pollution and potential cleaner technology projects, which
can in itself provide an incentive for a firm to implement cleaner technology.
This will also give the local councils case officer an improved foundation from
which he/she can enter into consultations with the respective firm. Finally, since
the environmental standards in the revised system are based upon relative
amounts, the dimension of continual improvement that constitutes the most
important elements of the principle of cleaner technology, is ensured.
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KAPITEL 1
Kapitel 1: Introduktion
1. INTRODUKTION
Projektets casevirksomhed, Aller Press A/S i Fredensborg, er en grafisk virksomhed,
som producerer mange af de kendte ugeblade som "Se og Hør", "Familie Journalen",
"Ude og Hjemme" m.fl.. Under eksisterende dansk miljølov er denne form for produk-
tion vurderet til at være særligt forurenende. Virksomheden skal derfor, sammen med
ca. 10.000 andre virksomheder, reguleres efter miljøbeskyttelseslovens kapitel 5 og de
tilhørende bekendtgørelser, som trådte i kraft i perioden 1992-93. Dette betyder, at Al-
ler Press skal have en miljøgodkendelse af sin produktion af den relevante miljømyn-
dighed, for at virksomheden kan fortsætte med at producere.
Godkendelsessystemet blev første gang indført i 1974 og var på dette tidspunkt baseret
på en bestemt opfattelse af, hvad forurening bestod af, og hvordan den kunne begræn-
ses. Forurening blev således udelukkende opfattet som forhold vedrørende luft, spilde-
vand, lugt, støj og vibrationer, og flere strategier er blevet udviklet til at begrænse disse
forureningstyper. En af strategierne omfatter end-of-line løsninger, hvor der fokuseres
på at begrænse mængder og koncentrationer af forurenende stoffer, der kommer ud af
henholdsvis skorstene og vandrør.
Der har igennem årerne været en erkendelse af, at de anvendte strategier var uhen-
sigtsmæssige. Det blev f.eks. tydeligt, at løsning af miljøproblemer gennem filtrering,
højere skorstene o.lign. blot flyttede forureningen fra et medium til et andet. Dette be-
tød, at virksomhedens miljøbelastning ikke kun havde lokale men også nationale im-
plikationer. Side om side med denne udvikling blev bæredygtighedsbegrebet bragt i
fokus, hvor bl.a. ressourceforbrug betragtes som et alvorligt miljøproblem.
Erkendelsen af, at forurening skal ses i et bredere perspektiv, manifesterer sig i den
danske miljøregulering ved udarbejdelsen og vedtagelsen af den seneste miljøbeskyt-
telseslov fra 1991. Definitionen af forurening bliver således udvidet til også at omfatte
ressourceforbrug, affald og forurening i et helhedsperspektiv, hvor både fremstilling,
forbrug og bortskaffelse skal inddrages. Den nye strategi, der bliver introduceret for at
begrænse virksomhedens forurening, er baseret på princippet om renere teknologi,
hvilket betyder, at forureningen søges begrænset ved kilden. Hermed skal virksomhe-
derne nu reducere den forurening, der opstår både i forhold til selve produktionen og i
forhold til den produktionskæde, som virksomheden befinder sig i. Det er i denne for-
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bindelse myndighedens opgave at sørge for, at virksomheden begrænser sin forurening
mest muligt gennem implementering af renere teknologi.
For at hjælpe myndighederne med at efterleve de nye krav, er der introduceret to nye
regulerings værktøj er i godkendelsessystemet. Disse består af såkaldte referencelister
og brancheorienteringer, der bl.a. angiver mulige renere teknologi tiltag inden for den
enkelte branche. Det er hensigten, at disse nye redskaber skal kombineres med de eksi-
sterende vejledninger, som anvendes til at kontrollere virksomhedens luft- og spilde-
vandsemissioner samt lugt, støj og vibrationer.
Trods integration af et nyt miljøsyn i dansk miljølov viser erfaringerne, at miljøbe-
skyttelsesloven har haft en begrænset rolle med hensyn til at indføre renere teknologi i
virksomhederne. Projektet tager derfor udgangspunkt i spørgsmålet om, hvorfor god-
kendelsessystemet ikke har levet op til miljøbeskyttelseslovens målsætninger. Dette
følges op med en behandling af spørgsmålet om, hvordan godkendelsessystemet kan
ændres, således at disse målsætninger realiseres. Disse to væsentlige spørgsmål danner
grundlaget for opstilling af projektets problemstilling:
Projektet ønsker at undersøge, hvorledes godkendelsessystemet kan udformes,
således at der skabes en mere helhedsorienteret og forebyggende miljøregulering
gennem implementering af renere teknologi i virksomhederne.
1.1. Metode
Som det indledningsvis er beskrevet, tager projektet udgangspunkt i den nuværende re-
gulering af godkendelsesvirksomheder og den opfattelse, at denne form for miljøregu-
lering ikke har formået at opfylde miljøbeskyttelseslovens intentioner om en mere
forebyggende og kildeorienteret praksis baseret på princippet om renere teknologi. Der
er således behov for en revision af godkendelsessystemet. Spørgsmålet er så, hvorledes
godkendelsessystemet skal udformes for at efterleve de hensigter, der er beskrevet i
miljøbeskyttelsesloven. Det er dette spørgsmål projektet ønsker at besvare.
Metoden hertil kan beskrives ud fra figur 1. Af figuren fremgår det, at projektet er op-
delt i to faser, en problemfase og en løsningsfase, hvor de forskellige "snit" præsenterer
de forskellige elementer i projektet. Ud over selve projektets metode, illustrerer række-
følgen af de enkelte elementer på samme tid projektets opbygning. Det skal her påpe-
1.2.1 Problemfasen (Kapitel 1 og 2)
Kapitel 1 indeholder projektets problemstilling, som er et resultat af en udviklings-
proces i projektets opstartsfase, hvor vi har diskuteret forskellige indfaldsvinkler vedrø-
rende miljøregulering. Dette illustreres af figur 1 ved en udvidelse af problemfasen.
I Kapitel 2 fremsætter vi en tese om, hvorledes forbedringen af godkendelsessystemet
bør gribes an. Tesen afrunder problemfasen. Grundlaget for opstilling af tesen er først
en redegørelse for de reguleringsforhold, der har særlig betydning for udformningen
af det eksisterende godkendelsessystem. Dernæst fremføres en årsagsanalyse, hvor år-
sagerne til, at godkendelsessystemet ikke opfylder lovens bestemmelser, blotlægges.
Opstillingen af tesen danner således grundlag for løsningsfasen.
1.2.2 Løsningsfasen (Kapitel 3-6)
Kapitel 3 har til formål at opstille nogle konkrete ændringer til godkendelsessystemet.
Kapitlet består af to dele. I den første del, mod en udvikling af godkendelsessyste-
met, skaber vi vores egen forståelse af, hvad renere teknologi princippet indebærer.
Denne forståelse er et vigtigt udgangspunkt for efterfølgende at udvælge og behandle
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ges, at figuren ikke angiver i hvilket omfang, de forskellige faser og elementer indgår i
projektet.
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en række centrale redskaber, som vi mener, skal inddrages i godkendelsessystemet, for
at renere teknologi princippet tilgodeses. Det har ikke været vores hensigt at udvikle et
helt nyt reguleringssystem men i stedet revidere systemet i forhold til gældende prak-
sis. Dette vil sige, at den overordnede procedure, hvor virksomheden skal indsende en
ansøgning om godkendelse til den respektive myndighed, der herefter træffer afgørelse
i sagen, opretholdes. Derimod betyder en række af de forbedringer, der fremsættes, at
selve metodikken i godkendelsen ændres og dermed rækker ud over den eksisterende
lovgivning.
De centrale redskaber danner grundlag for opstilling af en model, der udgør kapitlets
anden del og er vores bud på, hvorledes godkendelsessystemet bør forbedres, således at
miljølovens intentioner om renere teknologi princippet realiseres. Som illustreret i fi-
gur 2 bygger modellen på det eksisterende godkendelsessystem og indeholder to nye
væsentlige elementer: et revideret ansøgningsforløb og kravfastsættelsessystem.
I projektet lægger vi særlig vægt på ansøgningsfasen. Dette skyldes, at det er i forbin-
delse med ansøgningen, at virksomheden skal udpege de væsentlige miljøbelastninger
og fremkomme med forslag til de renere teknologi projekter, der danner grundlag for
den efterfølgende vurdering og godkendelse hos myndigheden. Denne antagelse inde-
bærer, at vi i projektarbejdet overvejende har koncentreret os om ansøgningsfasen, her-
under især de faktiske opgaver, som selve virksomheden skal påtage sig. Det er i denne
4
Kapitel 1: Introduktion
sammenhæng virksomhedens miljøkortlægning, der er dominerende i ansøgningsfasen.
Miljøkortlægningen har til formål at give et overblik over, hvorvidt der sker forurenen-
de aktiviteter i forbindelse med virksomhedens produktion, og hvilke konsekvenser
disse har for det ydre miljø. Overblikket skal yderligere danne udgangspunkt for en
forbedring af virksomhedens miljøforhold ved samtidig at lokalisere renere teknologi
indsatsområder.
At projektet udelukkende fokuserer på selve godkendelsesforløbet betyder i sagens
natur, at der er foretaget visse afgrænsninger i projektet. I modellen lægger vi op til, at
virksomheden og myndigheden ud fra miljøkortlægningen bliver bedre rustet til at ud-
pege renere teknologi projekter. En succesrig implementering af disse projekter forud-
sætter imidlertid, at virksomheden er i stand til at omstille sig til at imødekomme de
fordringer, som sådanne miljøprojekter stiller. I projektet tager vi ikke hensyn til, på
hvilken måde virksomheden skal omstille sig, selvom vi er opmærksomme på vigtig-
heden af denne proces. En anden afgrænsning berører arbejdsmiljøet. Selvom vi erken-
der, at arbejdsmiljøet er en vigtig del af virksomhedens produktionsforhold, og i reglen
bør inddrages i vurderingen af virksomhedens renere teknologi projekter, er regulerin-
gen af arbejdsmiljø og ydre miljø i dag adskilte discipliner, hvorfor vi ser det som et
legitimt fravalg.
I kapitel 4 afprøver vi, for at nå ud over det teoretiske niveau, kortlægningen i model-
lens ansøgningsfase i praksis på virksomheden Aller Press A/S i Fredensborg. I og
med, at casen bygger på ansøgningen i modellen, afdækker casen ikke hele godkendel-
sesforløbet. Casen skal derfor ikke ses som en procescase men snarere en temacase,
idet kun udvalgte dele af modellen undersøges i praksis. Casetilgangen giver mulighed
for en nærmere undersøgelse af de praktiske vanskeligheder, der kan være tilknyttet
gennemførelsen af modellen, hvilket kan bidrage til en modificering af modellen.
Der har været en række forudsætninger, der skulle være opfyldt ved valg af casen. Den
pågældende virksomhed skulle være kapitel 5 godkendelsespligtig og være godkendt
eller have indsendt en ansøgning efter bestemmelserne i den seneste Miljøbeskyttel-
seslov fra 1992. Årsagen hertil var vores forestilling om, at virksomhedens ansøgning
senere hen kunne anvendes i analysen som sammenligningsgrundlag mellem udfaldet
af den nuværende reguleringspraksis og afprøvningen af modellen på virksomheden for
dermed at undersøge, om modellen giver et bedre grundlag for at inddrage renere tek-
nologi princippet i godkendelsessystemet.
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Efter en relativ kort søgeproces lykkedes det os at få kontakt til Aller Press A/S i Fre-
densborg. Aller Press er et trykkeri, der ganske vist viste sig meget åben over for vores
projekt, men som kun var i besiddelse af en godkendelse fra 1985. Eftersom direktøren
bebudede, at den nye ansøgning ville være klar inden årets udgang, traf vi derfor be-
slutningen om at foretage casearbejdet på Aller Press. Af tidsmæssige grunde har vi
valgt kun at arbejde med én virksomhed og er i denne forbindelse opmærksomme på,
at resultaterne vil være specifikke for den undersøgte virksomhed.
At hovedvægten i projektets empiri ligger på casestudiet, hvor gruppen selv har fore-
stået miljøkortlægningen, skyldes en overbevisning om, at for at kunne udvikle en
miljøregulering, der i højere grad end tidligere fokuserer på virksomhedens produktion
og mulighed for at fremme renere teknologi, var det nødvendigt, at vi selv kom ud på
en virksomhed og oplevede de produktionsforhold, der danner grundlag for virksom-
hedens ansøgning om miljøgodkendelse. Indsamlingen af data kunne dog ikke lade sig
gøre uden Aller Press' direktions og medarbejdernes engagement. Som udefrakom-
mende betød dette, at effektiviteten af kortlægningsprocessen har været stigende i takt
med gruppens ophold på virksomheden og medarbejdernes øgede interesse samt enga-
gement i selve kortlægningen. Det skal her påpeges, at kortlægningen ikke indbefatter
energiforbrug, hvilket udelukkende skyldes en tidsmæssig afgrænsning. Vi er imidler-
tid klar over, at energi udgør en væsentlig miljøbelastning inden for den grafiske bran-
che i almindelighed og på Aller Press i særdeleshed.
En del af projektets empiri er ud over casen baseret på en række interviews. Formålet
med interviewene er dels at sikre, at vi forholder os kritisk til den opstillede kortlæg-
ning i modellen, dels at kunne analysere de ændringer i modellen, som casen ikke
dækker. Interviewene foregik som en åben diskussion, der var baseret på forhåndstil-
sendte åbne og overordnede spørgsmål omkring modellen og de udvalgte elementer.
Interviewet på Aller Press indeholdt derudover en gennemgang og følgende rettelser til
kortlægningens faktiske beskrivelser og opgørelser.
Interviewene omfatter Aller Press' direktør, den tilknyttede miljøsagsbehandler fra
Fredensborg-Humlebæk kommune og en miljøsagsbehandler fra Hvidovre kommune.
Inddragelsen af sidstnævnte person er et resultat af, at vi efter interviewet med miljøs-
agsbehandleren i Fredensborg-Humlebæk kommune ønskede at få en yderligere ud-
dybning af myndighedens opfattelse af vores model. Hensigten var derfor i første om-
gang at inddrage Miljøstyrelsen, idet det er denne instans, der skal implementere de
foreslåede ændringer til godkendelsessystemet. Af praktiske årsager har dette ikke væ-
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ret muligt, hvorfor vi i stedet har foretaget et telefoninterview med en miljøsagsbe-
handler fra Hvidovre kommune, der deltager i Foreningen af Miljømedarbejdere i
Kommunernes renere teknologi gruppe.
Kapitel 5 afrunder løsningsfasen med en analyse af modellen. Formålet med kapitlet
er at vurdere, hvorvidt modellen skaber grundlag for at fremme implementeringen af
renere teknologi og dermed opfylder miljøbeskyttelseslovens intentioner. Denne vurde-
ring baseres på vores egne erfaringer fra selve kortlægningen af Aller Press og de
foretagede interviews. Det er vigtigt at understrege, at analysen er rettet mod selve
metodikken og indholdet af de enkelte elementer i modellen, og ikke mod det faktiske
udfald af empirien, som det afspejler sig ved caseresultaterne.
Analysen munder ud i en revurdering af modellen, hvilket danner grundlag for projek-
tets endelige konklusion i kapitel 6.
Kapitel 1: Introduktion
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2. MILJØREGULERING
Med indførelsen af miljøbeskyttelsesloven i 1974 fik de danske myndigheder for første
gang mulighed for at reducere og kontrollere industriens miljøbelastninger gennem
godkendelses- og tilsynsordninger. Denne praksis er fastholdt i den nye miljøbeskyttel-
seslov fra 1992, men det har vist sig vanskeligt at indfri de nye intentioner i loven.
Dette kapitel har hermed til formål at klargøre årsagen til godkendelsessystemets
manglende evne til at implementere renere teknologi i virksomhederne. Igennem en
præsentation af godkendelsessytemets udvikling siden 1974, de grundlæggende æn-
dringer i miljøbeskyttelsesloven samt udmøntningen af sidstnævnte i godkendelsessy-
stemet søger vi at give et bud på, hvorfor myndighederne ikke har formået at fremme
indførelse af renere teknologi i praksis. Kapitlet munder ud i en tese om, hvorledes ud-
viklingen af godkendelsessystemet bør gribes an, hvilket danner grundlag for opstilling
af projektets forslag til modernisering af systemet.
2.1 Godkendelsessystemet
2.1.1 Udvikling af godkendelsessystemet siden 1974
Med vedtagelsen af Miljøbeskyttelsesloven i 1974 blev der opbygget en miljøforvalt-
ning, der tog udgangspunkt i, at særligt forurenende virksomheder skulle godkendes
efter en række bestemmelser. Ifølge denne lovs §35 skulle en godkendelse indhentes
ved etablering af en ny virksomhed, eller såfremt produktionen blev ændret eller udvi-
det med øget forurening til følge.
I denne forbindelse blev en række virksomhedstyper optaget på en liste i cirkulære nr.
108 i 1974, hvor en nedre grænse for f.eks. forbrug af opløsningsmidler, årlig produk-
tion eller produktionsarealet var bestemmende for, om den enkelte virksomhed skulle
søge om godkendelse.
Ifølge §35 undgik de særligt forurenende virksomheder, der eksisterede før loven trådte
i kraft, at skulle godkendes. Disse såkaldte bestående virksomheder kunne dog søge om
en frivillig godkendelse og havde tilmed mulighed for at trække ansøgningen tilbage i
tilfælde af, at virksomheden fandt udkastet til godkendelsen for stramt. En del af de be-
stående virksomheder foretog dog i tiden efter 1974 ændringer eller udvidelser. Disse
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blev normalt behandlet i specifikke delgodkendelser, som alene angik udvidelsen eller
ændringerne.
Ved ikrafttrædelsen af Miljøbeskyttelseslov af 1992 blev der foretaget en revision af li-
sten, således at en række virksomhedstyper, som lå under de nye fastsatte grænser, blev
skåret fra. Disse virksomheder er dog, som alle andre virksomheder uden for listen,
godkendelsespligtige efter lovens §33, d.v.s. i tilfælde af at ændringer eller en udvidel-
se af produktionen fører til øget forurening. Listen består således i dag af ca. 10.000
såkaldte listevirksomheder (Moe, 1994). Listevirksomheder er den nye betegnelse for
de særligt forurenende virksomheder, og som reguleres efter bekendtgørelse nr. 794 af
1992 om godkendelse af listevirksomheder.
Side om side med en revision af listen blev de bestående virksomheder godkendelses-
pligtige. Efter lovens §39 skal de bestående listevirksomheder, som ikke har en samlet
godkendelse, d.v.s. godkendelse på alle virksomhedens anlæg, aktiviteter, emissioner
m.v., indsende en ansøgning om godkendelse af hele virksomheden. Fristen for ind-
sendelse af denne ansøgning er fastsat i bekendtgørelse nr. 532 af 1992 om indkaldelse
af ansøgninger fra bestående listevirksomheder, branche for branche, hvor fristen varie-
rer fra 1993 til år 2002. De bestående listevirksomheder udgør ca. halvdelen af de
ovennævnte 10.000 listevirksomheder.
I §36 i miljøbeskyttelsesloven inddrages der et nyt begreb, nemlig
"rammegodkendelse". Selvom begrebet nævnes indirekte i selve loven -
"godkendelsens rammer"- er det beskrevet mere klart i lovforslagets bemærkninger til
§36: "Bestemmelsen åbner mulighed for, at virksomheder, der er omfattet af en samlet
godkendelse ... i et vist omfang kan gennemføre ændringer i drift og indretning eller
produktionsmæssige udvidelser uden godkendelse heraf (Folketings Tidende, 1990-1,
§36). Dette betyder, at en virksomhed kan undgå ansøgning om godkendelse, selvom
der foretages udvidelse eller ændringer, når blot forureningen holdes inden for de god-
kendte rammer. Det forventes, at kun de virksomheder, der viser vilje og evne til mil-
jøansvarlig adfærd, vil få en rammegodkendelse.
2.1.2 Nye hensigter i Miljøbeskyttelsesloven fra 1991
Med den nye miljøbeskyttelseslov, som trådte i kraft i 1992, introduceres begrebet re-
nere teknologi for første gang i den danske miljølov. Af lovens formålsparagraf frem-
går det, at et særligt sigte med loven er at (Lov nr. 358, 1991, §1, stk. 2,):
• begrænse anvendelse og spild af råstoffer og andre ressourcer
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• fremme anvendelse af renere teknologi
• fremme genanvendelse samt begrænse problemer med affaldsbortskaffelse.
Begrebet renere teknologi præciseres nærmere i lovens §3 således, at der ved lovens
administration skal lægges vægt på: "...hvad der er opnåeligt ved anvendelse af den
mindst forurenende teknologi, herunder mindre forurenende råvarer, processer og
anlæg og de bedst muligt forureningsbekæmpende foranstaltninger. Ved denne vurde-
ring skal der lægges særlig vægt på en forebyggende indsats gennem anvendelse af re-
nere teknologi" ( Lov nr. 358, 1991, §3, stk. 1)
Den mindst forurenende teknologi svarer her til begrebet BAT (best available
technique). Mens "den mindst forurenende" dækker over "state of the art" i aktiviteter,
processer og driftsmetoder, herunder konstruktion, bygning, drift, vedligeholdelse og
fjernelse af procesanlæg, er der med betegnelsen "tilgængelig" (available) lagt op til, at
teknologien både skal være teknisk gennemførlig og økonomisk opnåelig for den på-
gældende virksomhedstype (Miljøstyrelsen, 1993).
Indførelsen af begrebet "den mindst forurenende teknologi" betød samtidig, at forure-
ningsbegrebet blev udvidet i §3 stk.2 således, at miljøbelastningen nu skal ses udfra
hele det kredsløb, som stoffer og materialer gennemløber, med det sigte at begrænse
spild af ressourcer (Lov nr. 358, 1991, §3 stk.2,). Denne tankegang beskrives mere de-
taljeret i vejledningen om godkendelse af listevirksomheder, hvor det hedder: "...at
forurening, der opstår i forbindelse med fremstilling, forbrug og bortskaffelse af stof-
fer, materialer og produkter, skal søges forebygget og/eller begrænset mest muligt ved
kilden. For at forebygge forureningsproblemerne ved kilden må miljøvurderinger ind-
gå allerede ved tilrettelæggelse af produktionen og ved valg af råvarer, teknologi og
produktdesign. Grundlaget for miljøindsatsen må findes i en helhedsvurdering af det
kredsløb, som stoffer og materialer gennemløber i samfundet" (Miljøstyrelsen, 1993,
s.6).
2.1.3. Nye krav i godkendelsessystemet
At renere teknologi blev det bærende princip i miljøbeskyttelsesloven førte samtidig til
en række nye krav i godkendelsessystemet. I det følgende vil der blive redegjort for de
krav, der er tilknyttet forholdene omkring renere teknologi. En nærmere gennemgang
af hele godkendelsesproceduren findes i denne rapports bilag 1.
Med udvidelsen af forureningsbegrebet betragtes affald nu som en del af virksomhe-
dens miljøbelastning på lige fod med den traditionelle forurening som spildevand og
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luftemissioner samt gener fra støj, lugt og vibrationer. Affaldsbetragtningen er indføjet
i godkendelsen i form af et nyt krav til virksomhederne om at angive sammensætnin-
gen og mængden af affald i ansøgningen om godkendelse. Oplysningerne skal omfatte
alle affaldstyper som virksomheden frembringer i forbindelse med produktionen, så-
som restprodukter, spild, kemikalieaffald m.v.. Disse oplysninger danner grundlag for
myndighedens fastsættelse af vilkår om, hvilke affaldsarter og mængder der må frem-
bringes (Miljøstyrelsen, 1993).
Introduktionen af begrebet "den mindst forurenende teknologi" som styrende for be-
grænsningen af virksomhedernes forurening betyder, at myndighederne yderligere
kommer til at stille krav til både indretning og drift af virksomhederne. For at undgå
situationer, hvor virksomheden bliver pålagt krav om indførelse af en nærmere bestemt
renere teknologi, pointerer godkendelsesvej ledningen, at krav til forureningsbegræns-
ning ikke bør fastsættes som krav om anvendelse af en bestemt teknologi, men derimod
som krav svarende til det forureningsniveau, der er opnåeligt ved renere teknologi.
Vejledningen fremhæver endvidere, at det i princippet er virksomhedens valg, hvordan
de stillede krav opfyldes (Miljøstyrelsen, 1993).
2.1.4. Kravfastsættelse baseret på renere teknologi
Grundlaget for regulering af den mindst forurenende teknologi bygger på, at Miljøsty-
relsen i samarbejde med brancheforeningerne agter at udarbejde referencelister og
brancheorienteringer, der indeholder oplysninger om branchernes muligheder for at an-
vende renere teknologi.
En referenceliste er en branchevis gennemgang af litteratur og andre referencer om
mulighederne for at anvende renere teknologi i den pågældende branche. Den eneste
referenceliste, der er udarbejdet p.t, er den fra Miljøstyrelsens orientering nr. 3 fra
1994. Hensigten med referencelisten er, at den skal læses som et idekatalog og danne
udgangspunkt for en dialog mellem myndighed og virksomhed om mulighederne for at
anvende renere teknologi. Det pointeres i denne forbindelse, at manglende referenceli-
ster imidlertid ikke fritager hverken den pågældende virksomhed eller myndighed for
at vurdere renere teknologi muligheder. Samtidig erkender Miljøstyrelsen, at renere
teknologi er under konstant udvikling, hvorfor en løbende revision af listen vil være
nødvendig. Det er meningen, at denne ajourføring skal ske samtidig med udarbejdelsen
af brancheorienteringer (Miljøstyrelsen, 1994).
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En brancheorientering skal angive branchens miljøbelastning og mindst forurenende
teknologi og hermed skabe grundlag for, at virksomheder og myndigheder kan tage
stilling til spørgsmålet om anvendelse af den mindst forurenende teknologi i forbindel-
se med udarbejdelsen af virksomhedens ansøgning og godkendelse (Miljøstyrelsen,
1993).
Der er opstillet en række målsætninger for brancheorienteringens indhold. Bl.a. skal
brancheorienteringerne tage hensyn til branchens forureningsproblemer. Det ønskede
niveau for begrænsning af forureningen skal angives udfra de nuværende muligheder
for anvendelse af den mindst forurenede teknologi. Dette skal ske ved en systematisk
gennemgang af tilgængelige teknikker og metoder samt teknikker under udvikling. I
nogle tilfælde forventes det, at brancheorienteringerne vil indeholde anbefalinger om
branchespecifikke krav til forureningsniveauet. Dette forudsætter imidlertid, at den på-
gældende branche og Miljøstyrelsen når til enighed om disse anbefalinger
(Miljøstyrelsen, 1993).
2.1.5. Inddragelse af renere teknologi i godkendelsessystemet
Virksomhedens ansøgning skal ifølge godkendelsesvejledningen indeholde en redegø-
relse og dokumentation for, i hvilket omfang virksomhedens produktion bygger på an-
vendelsen af den mindst forurenende teknologi, herunder for så vidt angår råvarer, an-
læg, processer og affaldsfrembringelse.
I godkendelsesvej ledningens forskrifter om virksomhedens opgaver hedder det, at det
påhviler den enkelte virksomhed at foretage en vurdering af mulighederne for anven-
delse af renere teknologi samt økonomiske overvejelser herom. Virksomheden skal
endvidere orientere sig og søge oplysninger om renere teknologi i Miljøstyrelsens pub-
likationer, herunder de branche specifikke referencelister og brancheorienteringer. I de
situationer, hvor der foreligger en brancheorientering, forventer Miljøstyrelsen, at virk-
somheden i sin vurdering af renere teknologi muligheder tager stilling til oplysningerne
i dette materiale (Miljøstyrelsen, 1993).
Myndigheden skal sikre sig, at ansøgningen indeholder en stillingtagen til de renere
teknologi muligheder, der er beskrevet i referenceliste og eventuelt brancheorienterin-
ger. I tilknytning hertil fremhæver godkendelsesvejledningen, at hvis en brancheorien-
tering indeholder direkte anbefalinger, kan myndigheden stille krav i overensstemmel-
se hermed. Hertil kommer, at myndigheden kan afslå en ansøgning, der ikke indeholder
en begrundelse for, hvorfor virksomheden ikke efterlever brancheorienteringernes an-
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befalinger (Miljøstyrelsen, 1993). I samme åndedrag henleder godkendelsesvejlednin-
gen imidlertid opmærksomheden på, at Miljøstyrelsens generelle vejledninger fortsat
danner grundlag for vilkårsfastsættelsen i forbindelse med meddelelsen af godkendel-
ser. Derudover bør myndigheden i øvrigt være varsom med at fastsætte andre vilkår
end de, der følger af gældende vejledninger, medmindre virksomheden selv har fore-
slået lavere grænseværdier, eller der er anbefalet lavere grænseværdier i brancheorien-
teringerne (Miljøstyrelsen, 1993).
2.2 Mod en årsagsforklaring
Problemerne med at opfylde miljøbeskyttelseslovens miljømål kan dels søges i selve
reglernes udformning, dels i hvordan reglerne rent faktisk føres ud i livet af de decen-
trale miljømyndigheder. I henhold til førstnævnte drejer problemet sig om, i hvor høj
grad regelværket sætter den ansvarlige miljømyndighed i stand til at udmønte lovens
hensigter. Regelværkets utilstrækkelighed kan imidlertid også knyttes sammen med en
række praktiske problemer relateret til implementeringsprocessen af de nye bestem-
melser og forskrifter.
En gennemgang af disse to forskellige problemstillinger har til formål at belyse, hvilke
forhold der har særlig betydning for indførelsen af renere teknologi og derved sætte os
bedre i stand til opstille den tese, der vil ligge til grund for projektets forslag til modifi-
cering af godkendelsessystemet.
2.2.1 Praktiske problemer
Et af de praktiske problemer med implementering af renere teknologi skyldes den tvivl,
der er rejst om, hvordan de decentrale miljømyndigheder skal forholde sig til hen-
holdsvis brancheorienteringer og de traditionelle, generelle vejledninger. Det fremgår
af godkendelsesvej ledningen, at brancheorienteringerne er retningslinier af forpligtende
karakter, idet virksomheden skal have gode argumenter for at tilsidesætte dem. På den
anden side påpeges det, at myndigheden kan men altså ikke skal stille krav ud fra bran-
cheorienteringernes anbefalinger. Samtidig gøres der opmærksom på, at de generelle
vejledninger for spildevand, støj og vibrationer samt luft- og lugtemissioner fortsat ud-
gør grundlaget for godkendelsen. Der opstår hermed uklarhed om, hvilket regulerings-
grundlag de decentrale myndigheder har. Miljøstyrelsen selv mener, at dette forhold
nok udgør den største begrænsning i de decentrale myndigheders muligheder for at re-
gulere i retning af en øget anvendelse af renere teknologi (Miljøstyrelsen, 1996).
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Endnu et praktisk problem omfatter de decentrale myndigheders muligheder for at fast-
sætte krav på basis af den mindst forurenende teknologi. I godkendelsesvejledningens
forskrifter hedder det, at myndigheden skal anvende brancheorienteringerne ved vurde-
ringen af virksomhedens ansøgning. For virksomheder, hvor der sker hurtige skift i den
anvendte teknologi, kan de teknologibaserede normer i de pågældende brancheoriente-
ringer imidlertid virke hæmmende for produktionsudviklingen, fordi de standarter, der
centralt forhandles på plads, kan fastfryses, indtil der kan opnås enighed om nye stan-
darter. Hertil kommer en anden ulempe, idet disse centralt forhandlede standarter er for
generelle. Dette kan føre til, at man koncentrerer sig mere om eksisterende tekniske
løsninger, hvorved den betydning, produktionens tilrettelæggelse har for forurenings-
niveauet, negligeres (Kjær, 1996).
I tilknytning hertil har det vist sig, at udarbejdelsen af brancheorienteringerne er en
meget langstrakt proces med indsamling af viden samt forhandlinger mellem branchen
og Miljøstyrelsen (Holm & Mortensen, 1996). Dette står i kontrast til Miljøstyrelsens
oprindelige forventning om at udgive brancheorienteringerne senest seks måneder før
virksomhederne i den pågældende branche skulle indsende deres ansøgning om en
samlet godkendelse (Miljøstyrelsens industrikontors interne kvalitetshåndbog, 1993;
efter Berner et al., 1996). Der er således kun udkommet en håndfuld brancheorienterin-
ger ud af de forventede ca. 801 (Holm & Mortensen, 1996). Sålænge Miljøstyrelsen
ikke har udsendt dette materiale, er myndighederne i stor udstrækning henvist til de
gældende generelle vejledninger og egne erfaringer inden for renere teknologi området.
De decentrale myndigheders muligheder for at stille krav med udgangspunkt i renere
teknologi er således begrænset, idet kommunerne får et lille råderum til at udøve en
selvstændig reguleringsstrategi og hermed fremme indførelse af renere teknologi
(Nielsen, 1996).
2.2.2 Principielle problemer
De principielle problemer er relateret til selve regelværkets egnethed til at efterleve
miljølovens nye bestemmelser. For bedre at kunne forstå hvordan miljøproblemerne er
blevet opfattet og taklet inden for godkendelsessystemet, gør vi brug af to af Colby's
miljøparadigmer omkring miljøforvaltningens udvikling, nemlig miljøbeskyttelses-
paradigmet og ressourcemanagement-paradigmet (Colby, 1991). Hensigten med an-
vendelsen af netop disse miljøparadigmer er at give et billede af udviklingsdynamikken
1
 På nuværende tidspunkt er der kun udgivet 6 brancheorienteringer gældende for galvanoin-
dustrien, varmeforzinkningindustrien, autoophugningsbranchen, asfaltindustrien, jern- og
metalgenvinding samt farve og lakindustrien.
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i den danske miljølov og den tilhørende udvikling af reguleringsstrategier. De forskel-
lige strategier eksemplificeres ved udvalgte vejledninger fra Miljøstyrelsen.
2.2.2.1 Miljøbeskyttelses-paradigmet
I løbet af 1950'erne og langt ind i 60'erne var miljøproblemer kun reguleret i specielle
love. Den fremherskende holdning var, at naturen skulle omformes og anvendes efter
samfundets behov og ønsker. Økonomisk vækst var således overvejende vigtigere end
at bevare naturen, hvorfor virksomhederne generelt opfattede miljøbeskyttelse som
unødvendig og som en ekstra udgift. Myndighederne greb derfor kun ind, i det omfang
miljøbelastningen afstedkom deciderede problemer. Efterhånden blev det imidlertid er-
kendt, at det var nødvendigt at finde en acceptabel vej mellem økologi og økonomisk
vækst. Miljøministeriet blev oprettet til at varetage miljøproblemerne, mens miljøbe-
skyttelsesloven fra 1974 udstak rammerne for den reguleringsmæssige praksis.
Miljølovens hovedsigte var at fremme det økologiske hensyn ved at forebygge og sikre
en kontrol med den forurening, omgivelserne blev udsat for (Miljøstyrelsen, 1974).
Realisering af det første hovedformål skulle ske ved miljøkvalitetsplanlægningsstrate-
gien. Denne bestod i en klassificering af, hvilke forureningsbelastninger der kunne to-
lereres i enkelte områder eller dele af miljøet, såsom vandløb o.lign. Det overordnede
formål med miljøreguleringen var at sætte visse grænser for samfundsaktiviteter såle-
des, at forureningsniveauet blev acceptabelt ud fra både omgivelsernes sårbarhed og
behovet for at placere virksomheder indenfor de enkelte områder (Miljøstyrelsen,
1974). Fastsættelsen af det acceptable forureningsniveau afspejlede således det så-
kaldte afvejningsprincip, som blev indført i lovens §3, hvor der på den ene side skulle
tages hensyn til omgivelsernes beskaffenhed, og på den anden side til virksomhedens
økonomi samt samfundsnytte^.
Ud over forebyggelse af forurening var et andet hovedformål med miljøbeskyttelseslo-
ven at sikre en kontrol med virksomhedens forureningsforhold, hvilket blev udmøntet i
oprettelsen af kapitel 5 godkendelsessystemet. Ideen bag oprettelsen af et sådant sy-
stem var at legitimere virksomhedens miljøpåvirkning, eftersom loven kategorisk for-
byder at forurene, medmindre virksomheden har en godkendelse eller tilladelse hertil.
2
 Afvejningsparagrafen blev fjernet ved lovændring i 1986. Hensyntagen til økonomi kommer
dog fortsat til udtryk i det almindelige forvaltningsretlige proportionalitetsprincip. Princippet
går ud på, at der ikke må stilles krav, som er forbundet med betydelige omkostninger, hvis
nettovirkningen er beskeden og ikke miljømæssigt begrundet.
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Miljøkvalitetsplanlægningstrategien skulle som anført ovenfor bero på en sikring af
omgivelsernes kvaliteter, som er af betydning for menneskets hygiejniske og rekreative
vilkår samt for bevarelsen af et alsidigt dyre- og planteliv. Godkendelser og spilde-
vandsudlednings-tilladelser skulle derfor primært sikre, at der ikke udledes uacceptable
mængder af forurenede stoffer til luft, vand og jord samt gener forårsaget af støj, lugt
og vibrationer.
Fortyndingssstrategi
Fastlæggelse af immissionsgrænseværdier var den overvejende fremgangsmåde til
kravfastsættelse. For spildevand blev der for et begrænset antal stoffer opstillet en ræk-
ke acceptable værdier for recipienten (Miljøstyrelsen, 1974a), mens kravene til luftfor-
urening tog udgangspunkt i det bidrag, som en given virksomhed yder til tilstedeværel-
sen af forurenende stoffer i atmosfæren i ca. 1/4 meters højde over jordoverfladen
(Miljøstyrelsen, 1974b).
Som supplement til immissionsgrænseværdier anvendtes der emissionsgrænseværdier,
hvilke er fastsatte grænser for bestemte stoffer i selve udledningen til recipienten eller
luften. Emissionsgrænseværdier angives i form af stofskoncentrationer pr. liter spilde-
vand eller kubikmeter luft. Disse koncentrationer bygger på forudsætningen om, at der
enten i luften eller i recipienten hurtigst muligt efter emissionen opnås en effektiv for-
tynding, der begrænser den lokale belastning af miljøet. Vilkårene for virksomheden er
således typisk opstillet som krav enten om reduktion af immissionskoncentrationer ved
fortynding med recipienten eller om bygning af tilstrækkelige høje skorstene.
Afbødningsstrategi
I løbet af 80'erne har det vist sig, at det ikke er tilstrækkeligt at fortynde de miljøbela-
stende stoffer i recipienterne og luften. Miljøbeskyttelsesindsatsen må derfor koncen-
treres om en begrænsning af emissionerne mest muligt (Miljøstyrelsen, 1990). Dette
kan eksemplificeres ud fra luftvej ledningen. I modsætning til den forrige luftvej ledning
fra 1974 tager den nye vejledning fra 1990 udgangspunkt i de stoffer, der udsendes og
deres skadelige egenskaber, og ikke i emissioner fra bestemte virksomhedstyper. B-
værdier, som er den nye betegnelse for immissionsgrænseværdier, blev således specifi-
ceret for en række stoffer, der blev betragtet som særlig skadelige for menneskers
sundhed eller for miljøet.
I den nye vejledning blev emissionskravet også ændret, således at der fastsættes græn-
ser for virksomhedens faktiske udledning ud fra beregninger af massestrømmen. Mas-
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sestrømmen er den mængde stof pr. tidsenhed, som udgør hele virksomhedens emissi-
on af et givet stof eller stofklasse (Miljøstyrelsen, 1990). I den nye luftvej ledning blev
vurderingen af virksomhedens miljøbelastning skærpet, idet der nu tages højde for
emissionens mængde samt mere specificerede opgørelser af stoffernes farlighed og
eksponering.
Kravfastsættelsen til virksomhedernes forurening beror på princippet om, at såfremt en
massestrømsgrænse overskrides, skal der gennemføres emissionsbegrænsning, således
at den angivede emissionsgrænse overholdes (Miljøstyrelsen, 1990). Idet der lægges
vægt på emissionsbegrænsning, bliver emissionskravene af særlig betydning. Det blev
i denne forbindelse fastslået, at immissionskrav for luftforurening er særdeles vanske-
lige at kontrollere og kommer derfor kun på tale i helt specielle tilfælde, undtagen ved
regulering af lugt (Miljøstyrelsen, 1990). At fokus skifter fra immission til emission
betyder, at det er afbødningsforanstaltninger frem for fortynding, der bliver den domi-
nerende faktor i miljøbeskyttelsen. Det nye forhold udtrykker sig ved luftvej ledningens
nye retningslinier for kravfastsættelse. Kravene vil ifølge luftvej ledningen baseres på
emissions-koncentrationsvilkår, der fastsættes ud fra, hvad et teknisk velfungerende og
økonomisk overkommeligt rensningsanlæg af den aktuelle type kan præstere
(Miljøstyrelsen, 1990).
Under miljøbeskyttelses-paradigmet forstås miljøbeskyttelsen altså som en begræns-
ning og forebyggelse af forureningen, således at forureningsniveauet bliver acceptabelt
ud fra både omgivelsernes sårbarhed og under hensyntagen til virksomhedens økono-
mi. Miljøreguleringen udmønter sig herved i fastsættelse af krav om overholdelse af
stofbaserede normer for virksomhedens immissionsbidrag og emissioner, hvilket er op-
stillet i vejledningerne for støj-, lugt-, luft- og spildevandsforurening. Disse krav bliver
som regel imødekommet ved fortynding og/eller afbødning af stofudledningen.
2.2.2.2 Ressourcemanagement-paradigmet
Dette nye miljøparadigme kan karakteriseres ved forebyggelse af miljøproblemer, så-
ledes at miljøhensyn integreres i selve produktionen ved indførelse af renere teknologi.
I det nye paradigme bliver det forudsat, at virksomheder gennem renere teknologi når
en stigende energieffektivitet og ressourcebesparelse, ligesom "forureneren betaler"-
princippet bliver en integreret del af virksomhedens produktionsstrategi frem for en pe-
riferisk foranstaltning som rensning, fortynding o.lign. Forebyggelsen betyder i prak-
sis, at virksomheden skal omstille sin produktion, således at den anvendte teknologi
bliver mindre forurenende. I denne omstillingsproces har miljøreguleringen en central
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rolle, selvom der også er andre faktorer, der virker som incitament for virksomhedens
indførelse af renere teknologi, såsom "grønt image" og kostprisreduktion.
I dansk reguleringssammenhæng udmønter ressourcemanagement-paradigmet sig ud-
trykkeligt ved udarbejdelsen og vedtagelsen af miljøbeskyttelsesloven fra 1992. I be-
mærkninger til Lov om Miljøbeskyttelse af 1991 manifesteres der således et opgør med
den hidtidige miljøpolitik og den efterfølgende miljøregulering. Det daværende forure-
ningsbegreb blev ud fra en teknisk og miljømæssig betragtning kritiseret for at fokuse-
re på mængder og koncentrationer af forurenende stoffer til luft og vand. Denne foku-
sering blev anset for at være en vilkårlig og uhensigtsmæssig afgrænsning, idet en for-
ureningsbekæmpelse, der kun retter sig imod ét led i kredsløbet, kan medføre, at pro-
blemet blot bliver flyttet til et andet led. Hertil kommer det bæredygtige perspektiv,
hvor ressourceanvendelsen ud fra en helhedsbetragtning søges begrænset mest muligt
(Folketings Tidende, 1990-1). Det var disse overvejelser, der lå bag udvidelsen af for-
ureningsbegrebet og indførelse af princippet om renere teknologi i selve loven (jf. af-
snit 2.1.2).
En miljøregulering baseret på princippet om renere teknologi stiller hermed nye krav til
virksomhederne om forureningsbegrænsning. Mens de hidtidige krav bygger på afbød-
ning og lokalisering af miljøbelastningen, stiller den helhedsorienterede og forebyg-
gende miljøpolitik derimod krav om i højere grad at inddrage selve produktionen og
produktionskæden i myndighedernes miljømæssige tilsynsvurdering (jf. afsnit 2.1.3). I
bemærkninger til lovforslaget om miljøbeskyttelse bliver det således anført, at de ret-
ningsgivende linier for vurderingen af et acceptabelt forureningsniveau i første række
vil være de vejledninger, som Miljøstyrelsen udsender. Ved udarbejdelsen af disse vil
Miljøstyrelsen fremover tage højde for forureningsbegrebets udvidelse og i samme for-
bindelse for mindre forurenende produktionsmetoder (Folketings Tidende, 1990-1).
Denne opstillede strategi, hvor krav til forureningsbegrænsning bliver fastlagt, kan ka-
rakteriseres ved, at den er generel i den forstand, at vejledningerne for det nye forure-
ningsbegrebs elementer og mindre forurenende produktionsmetoder vil omfatte alle
virksomhedstyper eller brancher, men ikke desto mindre skal indarbejdes i fastsættel-
sen af krav for den enkelte virksomhed. Denne form for kravfastsættelsesstrategi er
kendt fra ovenstående beskrevne reguleringspraksis, hvor sådanne generelle vejlednin-
ger bliver anvendt i kravfastsættelsen for f.eks. luft- og spildevandsemissioner.
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Forslaget til at udarbejde disse nye generelle vejledninger betyder, at trods udviklingen
af en forebyggende og helhedsorienterede miljøbeskyttelse kendetegnet ved ressour-
cemanagement-paradigmet, forbliver reguleringen knyttet til den hidtidige praksis ba-
seret på miljøbeskyttelses-paradigmet. Denne reguleringsstrategi er umulig, idet der
ikke kan udarbejdes generelle vejledninger for mindre forurenende produktionsmetoder
gældende for alle virksomhedstyper. Det kan derfor tænkes, at dette er årsagen til ideen
omkring de branchevise orienteringer (jf. afsnit 2.1.4.).
Strategien omkring brancheorienteringerne demonstrerer imidlertid et lignende pro-
blem vedrørende en kombination af de to paradigmer, idet de generelle vejledninger
fortsat udgør grundlaget for vilkårsfastsættelsen. Hermed vil hovedvægten i godken-
delsen ligge på miljøbeskyttelses-paradigmet, hvor renere teknologi princippet kun bli-
ver imødekommet i de tilfælde, hvor de generelle vejledninger ikke er overholdt. Her-
ved vil en sådan miljøregulering mangle det forbedringselement, der er indbygget i re-
nere teknologi, idet forbedringen kun vil være et spørgsmål om at komme under de ge-
nerelle grænseværdier og ikke være en kontinuerlig forbedringsproces. Dette skaber
samtidig en risiko for, at renere teknologi kun bliver inddraget for de miljøforhold, der
indgår i miljøbeskyttelses-paradigmet og dermed tilsidesætter ressourcemanagement-
paradigmets helhedsbetragtning.
2.3 Projektets tese
Ovenstående gennemgang af mulige årsagsforklaringer til den ringe implementering af
de nye principper i miljøbeskyttelsesloven tyder på følgende tese: Forsøget på at indfri
miljøbeskyttelseslovens intentioner og bestemmelser har på ingen måde fortrængt den
recipient- og emissionsorienterede regulering, hverken rent praktisk eller principielt.
Begge de nævnte problemer vedrørende implementering og udformning af regelværket
viser, at miljøreguleringen i høj grad stadig bygger på miljøbeskyttelses-paradigmet,
selvom miljøbeskyttelseslovens bestemmelser er karakteriseret ved ressourcemanage-
ment-paradigmet.
For at princippet om renere teknologi kan inddrages i reguleringspraksissen, skal god-
kendelsessystemet derfor moderniseres, således at det bygger på nye reguleringsred-
skaber, der formår at internalisere miljøbeskyttelsen i virksomhederne og herved imø-
dekomme ovennævnte principielle og praktiske problemer.
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Kapitel 3: Udvikling af godkendelsessystemet
3. UDVIKLING AF GODKENDELSESSYSTEMET
Erkendelsen af, at der er behov for en ny strategi til regulering af listevirksomheder,
har givet inspiration til at undersøge, om det er muligt at udarbejde et godkendelsessy-
stem, der i overensstemmelse med miljøbeskyttelseslovens intentioner skaber grundlag
for at implementere renere teknologi og vurdere virksomhedens miljøbelastning ud fra
en helhedsbetragtning.
Kapitlet består af to dele. Med renere teknologi som bærende element for kapitel 5
godkendelsessystemet finder vi det relevant at indlede kapitlet med en nærmere afkla-
ring af vores forståelse af renere teknologi princippet. Princippet indeholder dels en
identifikation af virksomhedens miljøbelastning ud fra et helhedsperspektiv, dels hvor-
dan denne forurening kan begrænses ved kilden gennem anvendelse af renere teknolo-
gi. Afklaringen af renere teknologi princippet giver os samtidig et indblik i, hvilke for-
hold der har særlig betydning for udbygningen af miljøreguleringen og danner dermed
grundlag for at udpege og behandle en række forskellige redskaber, som vi mener, er
centrale at inddrage i udformningen af godkendelsessystemet.
På denne baggrund opstiller vi i kapitlets anden del en model for hele godkendelsessy-
stemet, der bygger på de udvalgte redskaber. Det skal pointeres, at projektet fokuserer
på ansøgningsfasen, idet vi mener, at virksomhedens ansøgning er et vigtigt element i
godkendelsesforløbet. Det er netop under udarbejdelsen af ansøgningen, at virksomhe-
dens miljøbelastninger og forbedringsmuligheder i form af renere teknologi tiltag
identificeres og danner grundlag for myndighedens godkendelse. Virksomhedens an-
søgning udgør således hovedparten af modellen, mens de øvrige dele af godkendelses-
forløbet er beskrevet på et mere overordnet plan.
3.1 Mod en udvikling af godkendelsessystemet
Denne første del af kapitlet har, som det fremgår oven for, til formål at give en nærme-
re beskrivelse af renere teknologi princippet, som det anvendes i dette projekt. Dette er
et vigtigt udgangspunkt for den efterfølgende behandling af, hvilke redskaber der bør
inddrages i forbindelse med revidering af godkendelsessystemet.
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3.1.1 En virksomheds miljøbelastning.
Forholdet mellem samfund og natur kan med produktionen som udgangspunkt betrag-
tes som en stoflig relation, hvor naturen ud over at forsyne produktionen med forskelli-
ge rå- og hjælpestoffer samtidig fungerer som recipient for produktionens affald
(illustreret i figur 3).
Figur 3: Forholdet mellem naturen og samfundets produktion.
Den stigende materielle levestandard med produktion af flere og flere produkter har
imidlertid betydet en stadig større stofstrøm mellem naturen og produktionen og der-
med en øget udnyttelse og belastning af naturen. Kilden til miljøproblemerne grund-
lægges således i selve produktionen af produkterne. Det er altså ikke produkterne i sig
selv, der giver anledning til miljøbelastningen, men de bagvedliggende processer
(Wenzel et al., 1996). Selv de mest simple produkter indgår i et stort antal processer,
der starter helt tilbage fra udvindingen af råstoffer og fortsætter gennem råstofforar-
bejdning, produktion, forbrug og ender med kassation. Et sådant forløb kan beskrives
som en produktionskæde eller et produkts livsforløb (se figur 4).
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Interessen for at vurdere den samlede miljøbelastning fra hele produktets livsforløb har
i de senere år været stærkt stigende og har internationalt fået betegnelsen LCA (Life
Cycle Assessment), hvilket også bruges på dansk og betyder livscyklusvurdering
(Wenzel et al., 1996). Meningen med en LCA er, at den skal kunne bruges som en sy-
stematisk metode til at vurdere et givent produkts miljøbelastninger gennem hele pro-
cesforløbet fra råstoffremstilling til kassation - eller populært sagt fra "vugge til grav".
En sådan vurdering er imidlertid ofte meget omfattende og kompliceret. Figur 4 illu-
strerer således kun produktets hovedstrøm, dvs. strømmen af materialer der indgår i
selve produktet. Derudover er der til hver proces typisk knyttet en såkaldt sidestrøm,
der indbefatter de hjælpestoffer, der ikke indgår i produktet men er nødvendige for
processen. Hver sidestrøm har ligesom produktet sit eget livsforløb, hvorfor hoved- og
sidestrøm miljømæssigt kan være lige betydningsfulde. I mange tilfælde vil de samme
processer tilmed kunne foregå flere forskellige steder på vidt forskellig måde.
I forhold til den enkelte virksomheds produktion mener vi ikke, at det vil være relevant
at inddrage samtlige miljøbelastninger i hele produktionskæden, men kun de dele af
kæden som virksomheden kan have stoflig indflydelse på. Stoflig indflydelse skal her
forstås som de muligheder, en virksomhed har til at påvirke miljøforholdene i de fore-
gående eller efterfølgende led af kæden. Dette kan f.eks. ske ved, at virksomheden sub-
stituerer et stof, skifter leverandør eller stiller krav til en anden virksomheds miljøad-
færd i form af miljøcertificering eller ændringer i produktets kvalitetsspecifikationer.
Hvor virksomheden befinder sig i produktionskæden vil ofte have afgørende betydning
23
Kapitel 3: Udvikling af godkendelsessystemet
for, hvem virksomheden har stoflig indflydelse på. En virksomhed, som udgør det sid-
ste produktionsled i kæden før forbrugsfasen, har f.eks. typisk større indflydelse på den
måde produktet anvendes og kasseres på end på de virksomheder, som indvinder råva-
rer anvendt i produktet, og som ligger flere led tilbage i kæden.
Hovedformålene med at inddrage produktionskæden er dels at sikre, at virksomhedens
miljøproblem ikke blot løses ved at "flytte" problemet til andre produktionsled, dels at
afdække miljøpåvirkninger, der opstår gennem virksomhedens valg af f.eks. bestemte
råstoffer, men som ikke umiddelbart er synlige for virksomheden. Udgangspunktet for
miljøvurderingen vil dermed være den enkelte virksomhed og muligheden for at redu-
cere miljøbelastningen ved ændringer eller forbedringer i selve produktionen.
Det er således virksomhedens produktion, der er i fokus. En virksomheds produktion
kan overordnet beskrives som forholdet mellem produktionsprocessens tre elementer:
maskiner, rå- og hjælpestoffer samt arbejdskraft. Hertil hører produktionsmæssige for-
udsætninger som bygninger, veje o.s.v. Samme elementer indgår i det, der betegnes
som virksomhedens teknologi. Det er her væsentligt at bemærke, at teknologi ikke kun
omfatter teknik men også forhold vedrørende virksomhedens ressourceforbrug, organi-
sering og driftspraksis. Selve produktionsprocessen foregår ved, at råvarer v.h.a. ma-
skiner, hjælpestoffer og arbejdskraft forarbejdes til et nyt produkt. Produktionen af et
givent produkt vil dermed afspejle de anvendte teknologier i form af en række speci-
fikke produktionsprocesser. Typisk vil der under processen være et vist spild af rå- og
hjælpestoffer, der udledes som emissioner i form af affald, spildevand eller via luften.
Ydermere kan produktionen være årsag til nabogener som lugt, støj og vibrationer.
Hvilke teknologielementer, der indgår i produktionen, og hvordan de anvendes, vil ha-
ve afgørende betydning for virksomhedens miljøbelastninger. Figur 5 illustrerer, hvor-
dan en virksomheds produktion kan forstås i forhold til den enkelte virksomhed, hvor
produktionen er set adskilt fra den stoflige kæde, virksomheden befinder sig i.
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For at forebygge eller begrænse virksomhedens miljøbelastning ved kilden bør mil-
jøvurderingen altså tage udgangspunkt i selve tilrettelæggelsen af produktionen og her-
udfra undersøge, hvilke indvirkninger anvendelsen af de forskellige teknologielementer
har på miljøet i forbindelse med selve produktionen og de øvrige dele af produkti-
onskæden, dvs. fremstillings-, forbrugs- og kassationsfasen. For hver af faserne gælder
det, at påvirkningen af naturen er baseret på den tidligere beskrevne stoflige relation,
hvor naturen både optræder som "leverandør" af ressourcer og som recipient for pro-
duktionens affald. En virksomheds miljøbelastning kan således meget overordnet ind-
deles i ressourceforbrug og emissioner.
3.1.1.1 Ressourceforbrug
Hele verdens produktion er baseret på et stigende forbrug af rå- og hjælpestoffer. Der
er i denne forbindelse opstået en vis bekymring over de miljømæssige implikationer af
det stigende forbrug. Denne bekymring er bl.a. fremhævet i Brundtlandrapporten, idet
det påpeges, at en uændret industriel og teknologisk udvikling vil bryde med klodens
naturlige grænser, hvor både ressourcernes udtømning og risikoen for global forurening
betragtes som de afgørende faktorer herfor (WCED, 1987).
Meget overordnet kan ressourcer inddeles i fornyelige og ikke-fornyelige ressourcer
(MUP LCA, 1994). Med ikke-fornyelige ressourcer forstås, at stofferne gendarmes i et
så langsomt tempo, at det ikke har betydning for den mængde, der på nuværende tids-
punkt er tilgængelig. Et eksempel på ikke-fornyelige ressourcer er de fossile brænd-
stoffer. De fornyelige ressourcer omfatter derimod typisk stoffer, der kan gendarmes
v.h.a. solenergi eller næringssalte. Både træ og vand opfattes generelt som fornyelige
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ressourcer. I nogle tilfælde forbruges de fornyelige ressourcer imidlertid hurtigere, end
de gendarmes. Træ er således kun fornyelig i det omfang, at der sker en genplantning
svarende til skovhugsten. Ligeledes betragtes vand i forbindelse med vandforsyning
også kun til en vis grad som fornyelig, idet der, selvom der er tilstrækkelige ressourcer
globalt, kan opstå regionale og lokale mangler. Både fornyelige og ikke-fornyelige res-
sourcer bør derfor indgå i helhedsvurderingen af virksomhedens miljøbelastning.
Selve udvindingen af ressourcerne er ofte baseret på anvendelse af forskellige former
for energi. Hvis energien omfatter fossile brændstoffer, vil dette have dobbelt betyd-
ning, idet de fossile brændstoffer i sig selv er en ikke-fornyelig ressource. Dette bør li-
geledes medtages i overvejelserne om, i hvor høj grad ressourceforbruget udgør en
miljømæssig belastning.
3.1.1.2 Emissioner
Miljøvurderingen af de stoffer, en virksomhed udleder, afhænger typisk af tre faktorer:
stoffets mængde, effektpotentialet samt eksponering, hvilket kan udtrykkes som:
Effekt = mængde x effektpotentiale x eksponering.
Mens mængden angiver, hvor meget af stoffet der udledes, er effektpotentialet et ud-
tryk for, i hvor høj grad det aktuelle stof er i stand til at udløse en given effekt i miljøet.
Eksponeringen angiver derimod, hvor meget af stoffet der reelt når frem til de dele af
miljøet, hvor der kan indtræde en virkning. Det skal her pointeres, at der i miljøvurde-
ringen bør tages højde for, at der kan være en vis tidsforskydning fra, at stoffet udledes,
til der indtræder en effekt. Deponering af affald kan f.eks. forhindre, at arealet på et se-
nere tidspunkt kan udnyttes til rekreative formål. Sammenhængen mellem de oven-
nævnte tre forhold betragtes som universel, idet den ud over at gælde for såvel enkelt-
stoffer som stofblandinger også gælder for emissioner både til luft, vand og jord
(Wenzel et al., 1996).
Emissionernes miljøeffekter omfatter alle ydre miljøforhold, herunder menneskers hel-
bred, og kan i tilknytning til de allerede nævnte forhold yderligere vurderes i forhold
til, om påvirkningerne forekommer lokalt, regionalt eller globalt. Lokale og regionale
påvirkninger omfatter typisk jord- og vandmiljøer, mens drivhuseffekt og ozonned-
brydning hører til de globale effekter. Man bør imidlertid være opmærksom på, at de
fleste stoffer kan bidrage til mere end en miljøeffekt.
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3.1.1.3 Miljøet set i en helhedsbetragtning
Den kildeorienterede miljøindsats betyder, at en virksomheds miljøbelastning ikke kun
vurderes ud fra selve produktionsfasen men skal ses i en helhedsbetragtning, hvor
miljøbelastninger i andre dele af produktionskæden også inddrages. Som tidligere be-
skrevet vil det kun være relevant for virksomheden at inddrage produktionskæden i det
omfang, virksomhedens gennem produktionsændringer har mulighed for at reducere
milj øbelastningen.
Virksomhedens miljøbelastning kan således groft opdeles i to kategorier, hvor den ene
er relateret til selve produktionen og den anden til de øvrige faser af produktionskæden.
Forurening i produktionskæden stammer dels fra anvendelsen af rå- og hjælpestoffer i
de foregående led i kæden, dels fra anvendelsen af rå- og hjælpestoffer i de efterføl-
gende led under forbrug og kassation af selve produktet. Derudover kan der opstå for-
urening fra selve produktet - et eksempel er afgivelse af blødgørende stoffer ved brug
af visse PVC-produkter. Figur 6 er et eksempel på en virksomhed og dens stoflige kæ-
de. Virksomheden optræder her som producent af et færdigt produkt og har i dette til-
fælde større mulighed for at påvirke forureningen i de efterfølgende led, der udeluk-
kende er tilknyttet det videre salg, forbrug og kassation af produktet, frem for på hvil-
ken måde ressourcerne udvindes. Denne stoflige indflydelse er illustreret i figuren ved
den stiplede linie.
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3.1.2 Renere teknologi
Ønsket om at forebygge og begrænse en virksomheds miljøbelastning ved kilden er in-
deholdt i princippet om renere teknologi. Renere teknologi indebærer, at virksomheden
allerede i tilrettelæggelsen af produktionen søger at træffe foranstaltninger, der bevir-
ker en reduktion af den samlede forurening set i et helhedsperspektiv. Grundlaget for
implementering og udvikling af renere teknologi vil således være virksomhedens tek-
nologielementer (maskiner, rå- og hjælpestoffer samt arbejdskraft), hvilket betyder, at
renere teknologi ikke kun omfatter tekniske men også ressourcemæssige og organisato-
riske forbedringer. Det er i denne forbindelse væsentligt at understrege, at der med or-
det "renere" er lagt op til, at begrebet ikke er entydigt. Hvad der er renere i dag, er ikke
nødvendigvis renere i morgen. Renere teknologi kan derfor ikke fremstå som en isole-
ret handling men indebærer en kontinuerlig proces, hvor virksomheden hele tiden søger
at forbedre miljøindsatsen. Af den grund skal renere teknologi tiltag i højere grad være
rettet mod de miljømålsætninger, der ønskes opnået gennem renere teknologi, frem for
hvad der umiddelbart findes af tilgængelige teknologier, der samtidig er økonomisk
opnåelige på markedet i dag.
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Den enkelte virksomheds renere teknologi strategi vil afhænge af, hvor i produktionen
miljøbelastningen opstår. Af figur 7 fremgår det, at en produktions miljøbelastning kan
reduceres på tre niveauer (LIFE, 1995). Det første niveau omfatter tiltag ved kilden,
hvor reduktion af ressourceforbrug og affald kan ske ved f.eks. besparelse eller ændret
anvendelse af rå- og hjælpestoffer. Ændringerne kan i nogle tilfælde være forholdsvis
simple i form af en mindre ændring i tilrettelæggelsen af produktionen, mens det i an-
dre tilfælde vil kræve mere omfattende ændringer af selve råstofvalget eller produkti-
onsprocesserne. Hvis nye ressourcer eller processer inddrages i produktionen, er det
vigtigt at sikre, at dette ikke fører til nye miljøbelastninger i selve produktionen eller
den øvrige produktionskæde.
På niveau 2 recykleres affaldet internt på virksomheden ved enten genanvendelse,
genindvinding eller genbrug. I forbindelse med genanvendelsen nyttiggøres rå- og
hjælpestoffer i samme proces, mens affaldsstofferne ved genindvinding oparbejdes til
at indgå i en anden proces. Ved genbrug er det bestående materialer, der genudnyttes.
Samme princip gør sig gældende på det tredje niveau, blot reduceres virksomhedens
miljøbelastning her ved ekstern recyklering, d.v.s. at affaldet anvendes i en anden pro-
duktion. Dette kan også omfatte nyttiggørelse af f.eks. organisk materiale. Som på ni-
veau 1 er det vigtigt i forbindelse med produktionsændringer på disse niveauer at ind-
drage og vurdere nye effekter i forhold til virksomhedens eksisterende praksis.
Hvilke parter, der skal inddrages i forbindelse med implementering af renere teknologi,
afhænger af, hvilken form for renere teknologi virksomheden anvender. Hvis en re-
duktion af miljøbelastningen indebærer ændringer i ressourceforbruget eller udskift-
ning af processer, vil det være nødvendigt at inddrage leverandører, mens ændringer i
selve produktet vil involvere virksomhedens aftagere. Hvis den renere teknologi om-
fatter selve produktionstilrettelæggelse, vil dette derimod berøre virksomhedens med-
arbejdere og organisationen.
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3.1.3 Nye redskaber i godkendelsessystemet
Introduktionen af renere teknologi og helhedsbetragtningen i miljøsagsbehandlingen
har haft især to afgørende betydninger for myndighedernes regulering af listevirksom-
heder. Et væsentlig forhold er, at der er sket en betydelig internalisering af regulerin-
gen. Fra at fokusere på recipienternes bæreevne skal myndigheden nu i højere grad
vurdere en virksomheds miljøbelastning ud fra selve produktionen og de dele af pro-
duktionskæden, som virksomheden har stoflig indflydelse på. Det vil dermed blive
nødvendigt for myndigheden at gribe ind i virksomhedens interne forhold, idet løsnin-
gen af miljøproblemerne skal søges i selve tilrettelæggelsen af produktionen. En anden
vigtig ændring i miljøreguleringen er udvidelsen af miljøindsatsen. En virksomheds
miljøproblemer omfatter ikke længere kun de traditionelle recipientorienterede udled-
ninger som lugt, luft og spildevand men er også relateret til forhold vedrørende res-
sourceforbrug, affaldsdannelse, organisering m.v.
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Denne internalisering og udvidelse af miljøindsatsen har skabt et helt nyt grundlag for
myndighedernes godkendelse af listevirksomheder. Som det fremgår af det foregående
kapitel har det ud fra den nuværende generelle og branchespecifikke reguleringsstrategi
været vanskeligt for myndighederne at opfylde miljøbeskyttelseslovens intentioner om
en forebyggende og helhedsorienteret regulering baseret på princippet om renere tek-
nologi. Vi mener på denne baggrund, at der er behov for en nærmere præcisering af,
hvilke redskaber der bør indgå i godkendelsessystemet, således at myndighederne har
bedre mulighed for at fremme virksomhedernes implementering af renere teknologi ud
fra en helhedsbetragtning.
I det følgende vil vi komme nærmere ind på nogle centrale redskaber i forhold til mil-
jøreguleringen og implementering af renere teknologi, hvilket danner grundlag for ka-
pitlets anden del, hvor vi gennem opstilling af en model giver vores bud på, hvorledes
godkendelsessystemet bør udformes.
3.1.3.1 Dialog som grundlag for miljøregulering
Behovet for en internalisering af reguleringen har ført til en markant ændring i myn-
dighedens reguleringsstrategi. Den tidligere strategi, om at behandle virksomhederne
forholdsvis ens ud fra en række fastsatte krav i de generelle vejledninger, er blevet er-
stattet af en mere differentieret strategi, hvor myndigheden skal tage udgangspunkt i
virksomhedens produktionsforhold og tilpasse reguleringen herefter.
Dette har samtidig ført til en ændring i myndighedens rolle. Fra udelukkende at optræ-
de som kontrollant, hvor virksomheden betragtes udefra, har myndigheden tilegnet sig
en mere serviceorienteret rolle, der er rettet mod specifikke løsninger inden for virk-
somhedens rammer. Myndighedens "service" bygger på, at miljømedarbejderen gen-
nem arbejdet med forskellige godkendelser oparbejder en vis erfaring og kompetence
inden for renere teknologi, som også virksomheden kan have gavn af. I forbindelse
med en undersøgelse tilknyttet VISIR-projektet* har en kommune udtalt, at den gen-
nem dialog får "bedre mulighed for at rådgive om, hvad de (virksomhederne, vores
anmærkning) må og ikke må, men også hvordan de måske kan løse problemer ... Selv-
om vi ikke er specialister i at løse miljøproblemer, så får vi et vist overblik over, hvad
der ligger på forskellige områder" .... "Vi har i hvert tilfælde oplevet, at vi kunne for-
tælle dem et eller andet, som de sagde: det lyder da interessant, det skal vi da undersø-
ge nærmere ..." (Christensen, 1996, s. 83). Denne funktion er også beskrevet i godken-
1
 VISIR-projektet omfatter en række undersøgelser om miljøreguleringens indflydelse på de
små og mellemstore danske jern- og metalvirksomheder.
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delsesvejledningen således: "Hvis en godkendelsesmyndighed besidder en særlig vi-
den, bør den anvende denne til i dialogen med virksomheden omkring redegørelsen at
samarbejde med og påvirke virksomheden" (Miljøstyrelsen, 1993, s.8). På den anden
side kan det ikke forventes, at myndigheden har en specifik viden om den enkelte virk-
somheds produktion, hvorfor også myndigheden har behov for dialogen til at få et bed-
re kendskab til virksomheden. Dialogen mellem myndighed og virksomhed bliver
dermed et vigtigt element i miljøsagsbehandlingen.
Forholdet mellem myndighed og virksomhed er bl.a. beskrevet nærmere i form af be-
grebet LIPS (Goldschmidt, 1993). LIPS står for en legitim interessepræget produktiv
samtale, hvilket angiver, at både virksomheden og myndigheden har en interesse i at
indgå i en dialog. Samtidig med at virksomheden er afhængig af at opnå en godkendel-
se, er myndigheden interesseret i de samfundsmæssige gavnlige sider af virksomheden
såsom beskæftigelse. Myndigheden skal i denne situation ikke kun ses som godkendel-
sesmyndighed men også som repræsentant for andre interessenter f.eks. miljøorganisa-
tioner. At samarbejdet opfattes legitimt betyder, at alle parter har fået indflydelse på
processen og dermed også i højere grad accepterer og efterlever det opnåede resultat,
d.v.s. at samarbejdet bliver produktivt og opnår samfundsmæssig accept.
Selvom Goldschmidt identificerer, hvor vigtig dialogen er i godkendelsessystemet,
mangler der en nærmere præcisering af, på hvilke tidspunkter i godkendelsesforløbet
dialogen skal forekomme. Det er vores opfattelse, at formålet med dialogen er, at myn-
digheden og virksomheden når til enighed om en række af de krav, der skal fastsættes i
godkendelsen. I denne forbindelse har udarbejdelsen af virksomhedens ansøgning en
afgørende betydning, idet det netop er i kortlægningsfasen, at virksomheden bliver
opmærksom på de væsentlige miljøforhold og potentielle forbedringer. Selve arbejdet
med at indsamle relevante data og vurdere virksomhedens miljøbelastning og mulige
renere teknologi tiltag skal derfor foregå i virksomheden, men understøttes af myndig-
hedens kompetence, hvor det er muligt. Dialogen mellem virksomhed og myndighed
under ansøgningsfasen er således et vigtigt udgangspunkt til at opnå konsensus om-
kring de miljøbelastninger og renere teknologi muligheder, der skal danne grundlag for
de vilkår, der opstilles i godkendelsen.
Mens myndigheden hovedsageligt fokuserer på de miljømæssige forhold, vil virksom-
hedens incitament til at indføre renere teknologi ofte være knyttet snævert sammen
med virksomhedens økonomi og dermed konkurrence- og markedsforhold. Foruden
økonomien kan virksomhedens traditioner og holdninger ligeledes være vigtige forud-
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sætninger for virksomhedens indførelse af renere teknologi. Som følge af konkurrencen
vil virksomheden hele tiden søge at tilrettelægge og udvikle produktionen på en sådan
måde, at rentabiliteten øges og giver virksomheden konkurrencemæssige fordele. Dette
kan bl.a. ske ved at begrænse ressourceforbruget og emissionerne eller konkurrere på et
"grønt" image. Der vil således være nogle interesseområder, hvor både myndighedens
og virksomhedens interesser vil være sammenfaldende. Figur 8 illustrerer, hvad der
kan forstås med myndighedens og virksomhedens fælles interessesfære før udarbejdel-
sen af en ansøgning. Det er meningen, at virksomhedens kortlægning skal give større
mulighed for at udvide interessefeltet, idet virksomheden herigennem får øjnene op for
en række forbedringer, ligesom myndigheden kan motivere virksomheden til at foreta-
ge renere teknologi tiltag, som vil udgøre en del af godkendelsen.
Samarbejdet mellem myndighed og virksomhed må dog ikke få karakter af at være for
tæt, idet myndigheden herved kan miste sin traditionelle kravformulerende rolle og ha-
ve svært ved at varetage interessenternes interesser. Samtidig er det vigtigt, at myndig-
heden skelner mellem vejledning og decideret rådgivning, idet sidstnævnte kan medfø-
re et juridisk ansvar, som myndigheden ikke kan påtage sig (Miljøstyrelsen, 1996). Der
er således tale om en balancegang. I et projekt under Kommunernes Landsforening^
omkring forskellige samarbejdsformer mellem kommuner og virksomheder konklude-
res det bl.a., at denne balance er meget vanskelig, idet der er stor usikkerhed om, hvor
grænserne mellem vejledning og rådgivning går (Kommunernes Landsforening, 1995).
1 den tidligere omtalte undersøgelse under VISIR-projektet har en kommune beskrevet
dette forhold som: "Vi skal ikke være rådgivere. På den anden side spørger de meget,
om jeg ikke har et bud på det. Så svarer jeg mange gange: Jamen, jeg har set det og
det andre steder, og jeg har kendskab til, at man måske kan gøre det. Og der er der
nogle, der har fået nogle gode guldkorn, og vi har fået et godt samarbejde"
(Christensen, 1996, s. 83). Myndigheden kan således godt give gode råd, sålænge disse
2
 Projektets arbejdstitel er KURS, hvilket står for Kommunernes Udviklingsarbejde med
Renere teknologi Strategier. Projektet er baseret på 9 kommuners erfaringer med at samarbe-
jde med private virksomheder om indførelse af renere teknologi.
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ikke fremstår som påbud eller ekspertråd og giver risiko for at pådrage myndigheden et
medansvar for virksomhedens forurening.
I tilfælde af, at virksomheden ikke udviser nogen form for vilje til at indgå i et samar-
bejde, er myndigheden imidlertid henvist til at diktere vilkårene og påtage sig den tra-
ditionelle kontrollantrolle. I forbindelse med renere teknologi er der imidlertid uklar-
hed omkring myndighedens reguleringsmuligheder. Dette kan dog også ses som en
mulighed for den enkelte medarbejder til at prøve nogle grænser af i forhold til lovens
rammer omkring kravfastsættelser baseret på renere teknologi princippet. Hvis virk-
somheden er utilfreds med myndighedens vilkår, kan den klage, og myndighedens
kompetencefelt vil dermed blive nærmere afklaret ud fra ankesagen. Hvis myndighe-
den ikke vælger at benytte denne fremgangsmåde, kan myndigheden skærpe emissi-
onskontrollen eller kræve en bedre belysning af effekter på områder, hvor der ikke er
udarbejdet grænseværdier. Dette vil ofte være dyrt for virksomheden og gøre det mere
attraktivt for virksomheden at indgå i et samarbejde med myndigheden om renere tek-
nologi løsninger.
Myndighedens rolle under miljøsagsbehandlingen vil således afhænge af den enkelte
virksomheds miljøbelastning og vilje til at implementere renere teknologi, og det vil
derfor være vigtigt for myndigheden at kunne situationstilpasse sin rolle i forhold til
den type virksomhed, den står over for (Goldschmidt, 1993). Selvom dialogen her
fremstår som værende af afgørende betydning for virksomhedens indførelse af renere
teknologi, mener vi ikke, at den kan stå alene i myndighedens reguleringsstrategi. Ud-
videlsen af miljøindsatsen har betydet, at dialogen ikke længere kan tage udgangspunkt
i de generelle grænseværdier men må bygge på en ny type miljøindikator, der tager
hensyn til den enkelte virksomheds miljøbelastning og forbedringsmuligheder.
3.1.3.2 En Ny miljøindikator
På baggrund af myndighedens differentierede og konsensusorienterede regulerings-
strategi, bør miljøgodkendelsen tage udgangspunkt i den enkelte virksomheds miljø-
formåen og på denne baggrund opstille de grænser og forbedringskrav, der er relevante
for virksomheden. Samlet kan dette beskrives som virksomhedens miljøpræstation.
Spørgsmålet er imidlertid, om det er muligt at fastsætte miljøindikatorer, der både til-
godeser det helhedsorienterede forureningsbegreb og samtidig er retningsgivende for
relevante miljøforbedringer. Det er her vigtigt, at miljøindikatorerne så vidt muligt
fastsættes ud fra nogle forholdsvis overskuelige og standardiserede principper for at
sikre en ensartet vurdering af virksomhedens miljøpræstation. En hertil egnet systema-
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tik kan kaldes for performancestrategien, hvor virksomhedens miljøindikator angives
som "miljøbelastning pr. produceret enhed" (Kjær, 1996). Her vil den enhed, der an-
vendes, være afhængig af den type produktion, der er tale om.
Performancestrategien er således et alternativ til de generelle vejledninger, idet krav-
fastsættelsen ikke længere primært tager udgangspunkt i absolutte størrelser, men
derimod beskrives relativt i forhold til den enkelte virksomheds aktuelle miljøbelast-
ning og forbedringsmuligheder. Med performancestrategien er det endvidere muligt at
fastsætte udtrykkelige grænser for alle de miljørelationer, der indgår i det helhedsori-
enterede forureningsbegreb. Det skal dog pointeres, at performancestrategien bør sup-
pleres med de generelle vejledninger, specielt med hensyn til nabogener som lugt, støj
og vibrationer, idet disse typisk er absolutte størrelser uafhængige af produktionsom-
fanget (Kjær, 1996). Samtidig vil forhold som f.eks. det kommunale rensningsanlægs
kapacitet også indgå i vurderingen af hvilke absolutte størrelser, der skal fastsættes.
En opgørelse af miljøbelastningen pr. produceret enhed giver, ud over et godt overblik
over den enkelte virksomheds miljøpræstation, også mulighed for at vurdere effekten
af renere teknologi tiltag. Samtidig underbygger performancestrategien renere teknolo-
gi tankegangen om "at producere mere for mindre", idet en udvidelse af virksomhedens
produktion kun vil være mulig, såfremt forbruget af ressourcer eller udledningsniveau-
et ikke overstiger den allerede fastsatte miljøbelastning pr. produceret enhed og de ab-
solutte generelle vejledninger.
For at både myndigheder og virksomheder bedre kan vurdere virksomhedens miljøbe-
lastninger i såvel produktionen som i en helhedsbetragtning og identificere renere tek-
nologi indsatsområder, mener vi, at der er behov for større krav til detaljeringsgraden
af virksomhedens miljøkortlægning i forhold til, hvad den nuværende lovgivning kræ-
ver. Fastsættelsen af virksomhedens miljøbelastning pr. produceret enhed bør derfor
ske på grundlag af massebalancer, hvor virksomhedens væsentligste in- og output-
relationer er blevet kortlagt (Kjær, 1996). Den producerede enhed kan dermed opstilles
på flere niveauer alt efter kortlægningens detaljeringsgrad. På virksomhedsniveau vil
miljøindikatoren kun angive virksomhedens miljøpræstation i forhold til den samlede
materialestrøm i form af ressourceforbrug og emissioner pr. produceret enhed. Dette vil
imidlertid ikke være et tilstrækkeligt grundlag til at identificere kilden til forureningen,
hvorfor det vil være nødvendigt at se nærmere på massebalancerne relateret til de en-
kelte produktionslinier eller -processer. Hermed vil miljøindikatoren omfatte såvel rå-
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og hjælpestoffer pr. produceret enhed som virksomhedens respektive affaldstyper pr.
produceret enhed.
På baggrund af massebalancerne og de opstillede miljøindikatorer udpeges en række
indsatsområder, hvor mulighederne for såvel organisatoriske og teknologiske forbed-
ringer undersøges nærmere. Som en hjælp til at finde relevante forbedringsmuligheder
kan virksomheden bl.a. tage udgangspunkt i brancheorienteringer, referencelister,
brancheaftaler o.lign. For at reducere miljøbelastningen mest muligt og sikre at miljø-
problemet ikke blot forflyttes, er det vigtigt, at andre dele af virksomhedens produkti-
onskæde inddrages i vurderingen af miljøbelastningens effekter samt mulige renere
teknologi tiltag. Målsætningerne for de udvalgte indsatsområder angives ligeledes som
relative værdier i form af miljøbelastning pr. produceret enhed. Endelig vurderes for-
bedringerne i forhold til de generelle vejledningers absolutte grænser, således at yderli-
gere krav kan fastsættes i tilfælde af, at vej ledningsniveauet ikke er opfyldt.
Systematikken bag virksomhedens vilkårsfastsættelse og miljøgodkendelsen er dermed
blevet ændret i forhold til tidligere, idet kravfastsættelserne ud fra performancestrategi-
en tager udgangspunkt i den enkelte virksomheds aktuelle miljøbelastning, efterfulgt af
forbedringsmuligheder og først til sidst en vurdering af miljøforholdene i forhold til de
generelle vejledninger (Kjær, 1996). Den nuværende regulering er dermed ikke blevet
"kasseret" men har blot fået en anden vægtning.
Ulempen ved performancestrategien er imidlertid på nuværende tidspunkt, at der ikke
er indarbejdet relative grænseværdier i det gældende lovsystem, og at myndigheden
derfor ikke har et klart juridisk grundlag at forholde sig til. Performancestrategien har
derfor hovedsageligt været beskrevet i forhold til virksomheder, der ønsker en ram-
megodkendelse, idet rammegodkendelser fortrinsvis bør "meddeles virksomheder, der
dokumenterer vilje og evne til miljøansvarlig adfærd' (Miljøstyrelsen, 1993, §9). Det
er imidlertid vores opfattelse, at hvis virksomheden og myndigheden i samarbejde kan
nå til enighed om forskellige vilkår baseret på performancestrategien og det helheds-
orienterede forureningsbegreb, vil det være muligt for myndigheden at indarbejde disse
vilkår i godkendelsen og dermed forpligtige virksomheden til at efterleve kravene.
Eftersom myndigheden skal regulere såvel miljøpositive som miljønegative virksom-
heder, kan myndighedens samarbejde med virksomheden efter vores mening styrkes,
hvis myndigheden og virksomheden har nogle fælles retningslinier at arbejde ud fra.
Selvom strategien omkring brancheorienteringerne på nuværende tidspunkt ikke har
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slået igennem, mener vi, at konceptet fortsat kan bidrage til reguleringen af renere tek-
nologi, dog skal brancheorienteringerne omstruktureres i overensstemmelse med per-
formancestrategiens principper. Samtidig er der i EU regi i 1996 vedtaget et direktiv
"Integrated Pollution Prevention and Control" (IPPC) med det sigte at bekæmpe for-
ureningen fra industrien mest muligt i hele EU ud fra den bedste tilgængelige teknologi
(De europæiske fælleskabers Tidende, 1996). IPPC-direktivet minder således meget
om Miljøstyrelsens idé med referencelister og brancheorienteringer og skal være im-
plementeret i medlemslandenes lovgivning senest år 2005. Brancheorienteringerne vil
derfor kunne være et godt udgangspunkt for de danske myndigheder til både at inddra-
ge IPPC-direktivet og samtidig udvikle et arbejdsredskab, der i højere grad end tidlige-
re skaber grundlag for, at myndigheden kan inddrage renere teknologi og relative krav-
fastsættelser i deres miljøgodkendelser.
I det følgende vil vi præsentere de funktioner, der efter vores mening bør indgå i
branchorienteringerne som supplement til ovennævnte performancestrategi.
3.1.3.3 Brancheorienteringers anvendelsesmulighed
Brancheorienteringerne skal have to centrale funktioner i forbindelse med virksomhe-
dens godkendelse. Dels skal der i orienteringen være anført, hvilke miljøområder der
anses for særligt væsentlige inden for de forskellige brancher. Dette vil give myndig-
heden overblik over, hvilke områder, der på brancheniveau betegnes som problemati-
ske, og være et godt udgangspunkt for myndighedens indledende samarbejde med virk-
somheden, hvor de miljømål, der ønskes opnået ved renere teknologi, bliver fastsat.
Myndigheden bør dog være opmærksom på, at andre miljøforhold end branchens kan
være af større betydning for den enkelte virksomhed. Denne situation afspejler, at
branchetilgangen også kan have forskellige grader af rigiditet i forhold til særlige lo-
kale forhold. Kommunerne har her mulighed for at imødekomme lokale hensyn ved at
udstede lokale regulativer, der tilgodeser lokale forhold såsom vandressourcernes til-
stand, virksomhedernes karakter m.m. (Miljøstyrelsen, 1993a).
Brancheorienteringernes anden vigtige funktion er at opstille en række retningsgivende
præstationsgrænser baseret på en forhandling mellem de centrale myndigheder og inte-
ressenter inden for den pågældende branche. Forhandlingen skal munde ud i, at parter-
ne opstiller et givet forureningsniveau pr. produceret enhed, der for branchen er accep-
tabelt ud fra økonomiske overvejelser og for myndighederne ud fra, hvad der er opnåe-
ligt ved anvendelse af renere teknologi. Opstilling af præstationsgrænser vil give mu-
lighed for at synliggøre forureningsniveauet for branchens virksomheder, således at der
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kan fås et realistisk billede af præstationsnormerne, som myndighederne kan anvende
til kravfastsættelse over for virksomhederne. Brancheorienteringerne kan derved udgø-
re en ramme for at opnå en forholdsvis ensartet regulering af virksomhederne. Endvi-
dere kan brancheorienteringerne indeholde relevante afprøvede tekniske foranstaltnin-
ger, der vil kunne fungere som inspirationskilde for både virksomheden og myndighe-
den vedrørende valg af faktiske renere teknologi tiltag. Det skal imidlertid pointeres
her, at eftersom miljøreguleringen bør tage udgangspunkt i performancestrategien og
dermed den enkelte virksomhed, er det vigtigt, at myndigheden i sin kravfastsættelse
tager højde for den enkelte virksomheds miljøformåen.
3.1.4 Opsamling
Vi har i dette kapitel fremført en række centrale redskaber i forhold til reguleringen af
listevirksomheder med udgangspunkt i miljøbeskyttelseslovens intentioner. Som det
fremgår, har indførelsen af renere teknologi og helhedsbetragtningen betydet en stigen-
de internalisering af reguleringen samt en udvidelse af miljøindsatsen. En udvikling af
godkendelsessystemet bør derfor efter vores opfattelse inddrage følgende:
• Dialog skal have større betydning.
Den stigende internalisering af reguleringen har betydet, at myndigheden i langt
højere grad skal gribe ind i virksomhedens interne forhold. Det kan imidlertid ikke
forventes, at myndigheden har en dybere viden om virksomhedens produktionsfor-
hold, hvorfor mere ansvar skal lægges ud til virksomhederne. På den anden side vil
myndigheden være i besiddelse af en væsentlig viden inden for miljøområdet og kan
desuden have erfaringer relateret til branchen, som også virksomheden kan have
gavn af. Samtidig vil myndigheden gennem dialog kunne påvirke virksomhedens
holdning til renere teknologi og dermed motivere virksomheden til at se på sin pro-
duktion med nye øjne. Dialogen mellem myndigheden og virksomheden har således
afgørende betydning for virksomhedens implementering af renere teknologi, idet
begge parter besidder viden, som bør inddrages i udarbejdelsen af en virksomheds
ansøgning og danne grundlag for, at der opnås en vis konsensus om de vilkår, der
skal indgå i godkendelsen.
Det er hensigten, at samarbejdet mellem virksomheden og myndigheden skal under-
støttes af brancheorienteringer, der bør angive relevante miljøbelastninger inden for
branchen. Herved vil brancheorienteringen udgøre en fælles referenceramme, som
både virksomheden og myndigheden kan forholde sig til ved vurderingen af virk-
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somhedens væsentlige miljøbelastninger, og som derfor vil være et godt udgangs-
punkt for en dialog.
• Dybdegående kortlægning
For at både myndigheder og virksomheder bedre kan vurdere virksomhedens miljø-
belastninger i selve produktionen og i en helhedsbetragtning samt identificere renere
teknologi indsatsområder, mener vi, at der bør stilles større krav til detaljeringsgra-
den af virksomhedens miljøkortlægning, end det er tilfældet i den gældende lovgiv-
ning. En miljøkortlægning vil samtidig hjælpe med til at gøre miljø til en integreret
del af virksomhedens produktionsstrategi.
• Miljøperformance
Regulering af forhold relateret til den enkelte produktion og andre dele af produkti-
onskæden kan ikke længere ske ud fra absolutte grænseværdier, idet disse er orien-
teret mod recipienten og end-of-line foranstaltninger. I stedet bør myndigheden op-
stille vilkår baseret på præstationsgrænser i form af miljøbelastninger pr. produceret
enhed. Brancheorienteringer kan i denne forbindelse spille en central rolle ved at
angive retningsgivende præstationsgrænser for forskellige forureningstyper, som
myndigheden kan bruge som udgangspunkt ved vilkårsfastsættelsen.
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3.2. Opstilling af en model
I det følgende vil kapitlets anden del blive gennemgået. Her opstiller vi en model, der
med udgangspunkt i de ovennævnte redskaber er vores bud på, hvorledes godkendel-
sessystemet bør udformes for at fremme renere teknologi i virksomhederne. Det skal i
denne forbindelse endnu en gang præciseres, at modellen omfatter hele godkendelses-
forløbet, men især er koncentreret om ansøgningsfasen.
3.2.1 Udarbejdelse af en ansøgning
Modellen har til formål at give virksomhederne og myndighederne et bedre grundlag
for at efterleve miljøbeskyttelseslovens intentioner om renere teknologi princippet. Det
er vores ønske, at modellen giver mulighed for at identificere de væsentligste kilder til
virksomhedens miljøbelastning med det sigte at udpege renere teknologi løsninger, der
kan forebygge og/eller begrænse forureningen mest muligt ved kilden. Miljøvurderin-
gen bør derfor ikke kun relateres til virksomhedens produktionsfase men også inddrage
produktionskæden i det omfang, virksomheden har stoflig indflydelse på de foregående
eller efterfølgende produktionsfaser.
Et velegnet redskab hertil er efter vores mening performancestrategien, der med ud-
gangspunkt i massebalancer angiver en virksomheds miljøpræstation relativt i form af
miljøindikatoren pr. produceret enhed (med undtagelse af nabogener som lugt, støj og
vibrationer). Med performancestrategien vurderes miljøbelastningen således ud fra den
enkelte virksomheds produktion og ikke recipienten, som det hidtil har været tilfældet.
Dette betyder dog ikke, at de generelle grænseværdier er blevet overflødige, men at de
i højere grad virker som et supplement til performancestrategien.
Det er især den nuværende ansøgnings krav om oplysninger vedrørende virksomhedens
indretning, drift og forurening samt grundlaget for identifikation af renere teknologi
projekter, der ud fra ovenstående synes at være utilstrækkelige (Miljøministeriet, 1991,
§6 punkt C, D og E. Se bilag 1). Modellen forsøger således at udbygge kravene til den
kvalitative beskrivelse af virksomhedens produktion og den efterfølgende kvantitative
opgørelse af forbrug og spild af de anvendte rå- og hjælpestoffer. Herved vil kortlæg-
ningsfasen danne et bedre grundlag for identifikation af mulige renere teknologi pro-
jekter
Der bør lægges stor vægt på, at miljømyndigheden går i dialog med virksomheden un-
der hele godkendelsesforløbet, således at ansøgningen indeholder de nødvendige op-
lysninger, som myndigheden skal bruge i deres vurdering af renere teknologi mulighe-
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der. Vi mener, at der især er tre punkter i forbindelse med ansøgningsfasen, hvor det er
vigtigt, at der foregår en dialog:
1. Ifølge godkendelsesvej ledningen vil det være hensigtsmæssigt, at "virksomheden,
forinden der indgives ansøgning om godkendelse, tager kontakt med godkendel-
sesmyndigheden for at få nærmere præciseret, hvilke oplysninger der vil være nød-
vendige for myndighedernes behandling af sagen" (Miljøstyrelsen, 1993, s.20). Vi
mener, at det i lige så høj grad er myndigheden, der bør sikre en dialog, idet kontakt
mellem de to parter inden ansøgningen kan opfylde tre vigtige funktioner. For det
første vil den nødvendige detaljeringsgrad i kortlægningen af en virksomhed være
afhængig af den type virksomhed, der skal godkendes. Kortlægningsniveauet må
således vurderes efter, hvor kompliceret virksomhedens procesforløb er. For det an-
det kan myndigheden vejlede virksomheden i, hvordan kortlægningen kan udføres
og dermed også motivere virksomheden til at engagere sig. Endelig kan kravene til
hvilke oplysninger, der skal foreligge i en ansøgning, i nogle tilfælde være meget
upræcise og uklare. En dialog mellem miljømyndigheden og virksomheden, der på-
begyndes inden ansøgningsfasen, vil sikre, at eventuelle fortolkningsproblemer mi-
nimeres.
2. Det er endvidere vigtigt, at myndigheden går i dialog med virksomheden i den fase,
hvor virksomhedens væsentlige miljøbelastninger vurderes, eftersom resten af an-
søgningen bygger på denne vurdering. Mens en virksomheds identifikation af de
væsentlige miljøbelastninger overvejende vil have en økonomisk vægtning, vil
myndighedens vurdering ske ud fra en miljømæssig interesse. Som grundlag for
miljøvurderingen kan eksisterende viden inden for branchen og i relation til andre
dele af produktionskæden inddrages. Her forventes det, at brancheorienteringer vil
spille en vigtig rolle. Enighed mellem virksomhed og myndighed omkring udvæl-
gelsen af miljøbelastningerne findes gennem forhandling.
3. Endelig bør myndigheden og virksomheden samarbejde omkring identifikationen af
mulige renere teknologi indsatsområder. Det kan ikke forventes, at myndigheden
har tilstrækkelig viden om den enkelte virksomheds produktion til at kunne vurdere
konkrete renere teknologi muligheder. Der er derfor behov for en vidensudveksling
mellem myndighed og virksomhed, således at myndigheden sikrer sig den nødven-
dige information om virksomhedens miljøforhold og dermed bedre kan bistå virk-
somheden med at finde de miljømæssige bedste løsninger. Samtidig vil dialogen og-
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så kunne gavne virksomheden, der kan supplere sit kendskab til egne produktions-
forhold med myndighedens erfaringer og viden om miljøforhold inden for branchen.
Figur 9 viser de væsentligste tidspunkter i udarbejdelsen af en ansøgning, hvor vi me-
ner, at en dialog mellem myndigheden og virksomheden skal foregå. Figuren illustrerer
ligeledes, hvilke trin der bør indgå i selve ansøgningen og danner udgangspunkt for
den følgende beskrivelse af ansøgningens indhold.
3.2.1.1 Den kvalitative beskrivelse
Den kvalitative beskrivelse har til formål at give et indblik i virksomhedens produktion
og frembringe oplysninger til brug for opstillingen af massebalancer. Beskrivelsen om-
fatter virksomhedens produktion og de hertil knyttede input- og output-relationer, d.v.s.
alle rå- og hjælpestoffer samt alle emissionstyper. Også oplysninger om mulige spids-
belastninger, driftsforstyrrelser eller uheld samt risikovurderinger vil i denne forbindel-
se være væsentlige.
Vores kritik af det produktionsflow-diagram (flow-sheet), der kræves i den nuværende
ansøgning, er, at det ikke er dybtgående nok. Et sådan flow-sheet vil typisk kun inde-
holde en beskrivelse af virksomheden som en "black box" uden at komme nærmere ind
på de enkelte procestrin. Vi mener, at diagrammet for en virksomheds produktionsflow
bør indeholde flere niveauer, hvor detaljeringsgraden selvfølgelig vil afhænge af, hvil-
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ken type produktion der er tale om. For overskuelighedens skyld kan det være hen-
sigtsmæssigt at afgrænse indsamlingen af data til kun at omfatte oplysninger relateret
til selve produktionen. Forhold vedrørende kontorudstyr, toiletter o.lign. er områder,
der betragtes som mindre væsentlige for virksomhedens miljøbelastning. Uanset hvil-
ken afgrænsning, der er tale om, bør den imidlertid dokumenteres og begrundes.
Den kvalitative beskrivelse skal derfor begynde med en overordnet beskrivelse af ho-
vedlinierne i virksomhedens produktion, der efterfølgende splittes op i mere detaljerede
beskrivelser af de enkelte delprocesser. Denne beskrivelse vil typisk se ud som følger:
1. niveau: Beskrivelse af virksomheden.
På dette niveau beskrives virksomhedens rå- og hjælpestoffer samt produktsortiment.
Det vil her være passende at inkludere en plan over virksomhedens beliggenhed samt
en plan over selve virksomheden.
2. niveau: Beskrivelse af virksomhedens produktionslinier
En produktionslinie betegner en uafhængig aktivitet eller produktion med et bestemt
slutprodukt og en fysisk placering (Miljøstyrelsen, 1992). I tilfælde, hvor der findes
flere produktionslinier på virksomheden, er det praktisk at udarbejde et flowdiagram,
der giver overblik over opdelingen af virksomhedens produktionslinier.
3. niveau: Beskrivelse af de enkelte produktionslinier.
Når produktionslinierne er blevet identificeret, udarbejdes der flowdiagrammer for de
enkelte produktionslinier. Disse flowdiagrammer giver indsigt i, hvordan fremstil-
lingsprocesserne af virksomhedens produkter forløber. Hvert led i dette diagram udgør
en aktivitet, der kan bestå af én eller flere delprocesser.
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4. niveau: Delprocesbeskrivelse.
Dette niveau har den største detaljeringsgrad af virksomhedens produktion. Her beskri-
ves de enkelte bearbejdningsprocesser i produktionslinierne. Ved bearbejdningsproces
forstås, at produkterne kommer ind i én tilstand og går videre til næste proces i en an-
den tilstand.
Hvor mange niveauer, man vælger at arbejde med, vil komme an på, hvor kompliceret
produktionsanlægget er. Hvis det vurderes nødvendigt af virksomheden og myndighe-
den, kan endnu dybere detaljeringsniveauer foretages.
Det skal her pointeres, at virksomhedens produktionsflow dog ikke altid vil være orga-
niseret i en simpel rækkefølge, som det er vist her. Under kortlægningen skal der såle-
des tages højde for, at produktionsgangen ikke nødvendigvis vil være lineær.
3.2.1.2 Den indledende massebalance
Massebalancen er en god fremgangsmåde til at kvantificere en virksomheds ind- og
udstrømme. Ud fra massebalancerne vil det være muligt at beregne virksomhedens
spild, hvilket kan illustreres ud fra nedenstående forhold:
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råvarespild = råvareforbrug - indhold af råvarer i færdigvaren
I beregningen af spildet er det imidlertid vigtigt også at tage hensyn til påvirkningen af
f.eks. lagerforskydninger og kemiske omdannelser. Så vidt det er muligt, skal det hele
tiden tilstræbes, at det er de samme enheder, der indgår i balancen.
Massebalancen kan ligesom den kvalitative beskrivelse udarbejdes på mange forskelli-
ge detaljeringsniveauer. Udgangspunktet for den kvantitative kortlægning er opstilling
af en massebalance for hele virksomheden, hvilket kaldes en indledende massebalance.
Formålet med den indledende massebalance er at skabe et overblik over, hvilke mil-
jøpåvirkninger der har betydning for virksomheden. Der er således ikke i første om-
gang behov for en meget omfattende og dybdegående dataindfangst. Indsamlingen af
de kvantitative data sker med udgangspunkt i de genstande, der er udvalgt under den
kvalitative beskrivelse.
Det vil være hensigtsmæssigt at opdele massebalancerne i en materialestrøm og en
energibalance. Figur 10 illustrerer den indledende massebalance for en materialestrøm.
Energibalancen skal behandles særskilt, dels fordi der opereres i energienheder (kWh,
Gj, etc.), og dels fordi der ikke er tale om forbrug men kun ændret energiform. I nogle
tilfælde vil det ligeledes være hensigtsmæssigt at udarbejde en særskilt vandbalance,
hvis vandforbruget vurderes som et væsentligt miljøområde. Støj og lugt kan ikke op-
stilles i en massebalance. Der må derfor anvendes andre metoder til at identificere og
løse støj- og lugtgener, hvis disse relationer bliver vurderet som væsentlige for virk-
somhedens miljøbelastning.
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Flere kilder advarer mod en for omfattende dataindsamling i den indledende fase af en
miljøkortlægning (LIFE, 1995; Færgemann et al., 1996). En stor detaljeringsgrad anses
i denne forbindelse for at være for ressourcekrævende og ikke særlig hensigtsmæssig.
Et væsentligt kritikpunkt har været, at kortlægningen ikke er tilstrækkeligt målrettet
mod renere teknologi, idet den er orienteret mod en totalkortlægning frem for miljø-
problemerne. For at undgå dette problem vil det være oplagt at opstille en indledende
massebalance, der kan danne grundlag for identifikation af virksomhedens væsentlige
miljøbelastninger. Der gøres her opmærksom på, at de miljøbelastninger, der er til-
knyttet produktionskæden, først bliver inddraget under det næste trin i ansøgningen,
hvor virksomhedens væsentlige miljøbelastninger vurderes.
Særlige virksomhedstyper, der afslutter deres regnskab i 1997, er forpligtiget til årligt
at udarbejde et såkaldt grønt regnskab til Erhvervs- og Selskabsstyrelsen. Af disse
virksomheder er ca. 3000 listevirksomheder. Det grønne regnskab skal redegøre for
bl.a. forbrug af energi, vand og råvarer samt mængder af forurenende stoffer i produk-
tionen, produkterne, emissioner og affald. Mange af disse oplysninger svarer til de da-
ta, der indgår i den indledende massebalance, hvorfor de to opgørelser vil kunne sup-
plere hinanden.
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3.2.1.3 Vurdering af virksomhedens væsentlige miljøbelastninger
Virksomhedens input af ressourcer og output af emissioner påvirker såvel direkte som
indirekte det ydre miljø både i forbindelse med selve produktionen og de øvrige dele af
produktionskæden. Indvinding, fremstilling, forbrug og kassation af produktmateria-
lerne bidrager således til et bredt spektrum af miljøeffekter, hvis miljømæssige betyd-
ning i sagens natur varierer meget. Af den grund er der brug for en prioriteringsmetode,
der formår at prioritere og sortere den pågældende virksomheds miljøbelastninger efter
deres betydning for det ydre miljø. Det er imidlertid problematisk at foretage en sådan
prioritering, idet forskellige miljøforhold skal afvejes i forhold til hinanden og derved
bliver et spørgsmål om at sammenligne "æbler med pærer".
Der findes flere forskellige metoder til at fastsætte, hvilke miljøbelastninger der på
virksomhedsniveau anses for at være de væsentligste. Typisk spiller grænseværdier in-
deholdt i den eksisterende regulering en forholdsvis stor rolle i udarbejdelsen af væ-
sentlighedskriterierne. Dette gælder bl.a. for vurderinger foretaget af DTI (1996a) og
Færgemann et al. (1996). Udvælgelsen af de væsentligste miljørelationer er her sket ud
fra grænseværdier, særlige lister over udvalgte stoffer og kun i få nogle tilfælde ud fra
nøgletal, hvis sådanne er opstillet inden for branchen. Miljøbelastninger i form af luf-
temissioner betragtes f.eks. som væsentlige, når emissionen er tæt på massestrøms-
grænsen (i g/time) eller koncentrationsgrænsen (mg/Nm3). Forhold vedrørende spilde-
vand vurderes at have betydning, hvis der bl.a. udledes gruppe A eller B stoffer^, eller
hvis virksomheden betaler et særbidrag for udledning af spildevand indeholdende or-
ganisk stof, nitrogen- og/eller fosforforbindelser. Da affald ikke kan vurderes ud fra
grænseværdier, er væsentlighedskriteriet baseret på, om virksomheden overholder gæl-
dende affaldsregulativer. Hvis der er tilgængelige oplysninger om miljøforhold inden
for branchen, vil det i disse tilfælde være muligt at opstille kriterier ud fra, om virk-
somhedens spild i % er større end gennemsnittet for branchen. Vores største kritik af
den her beskrevne metode er den afgørende rolle grænseværdier spiller i selve vurde-
ringen. Med fokus på disse er der risiko for, at der lægges særlig vægt på de miljøbe-
lastninger, der er baseret på en vurdering af recipienten, d.v.s. luft, lugt og spildevand.
En anden metode til at vurdere virksomhedens væsentlige miljøbelastninger er et så-
kaldt scoringssystem (COWI, 1995). Systemet er beregnet til en grov, indledende sor-
tering af virksomhedens forurening og er baseret på en vurdering af "problemniveauet"
3
 Gruppe A og B er to lister over en række stoffers miljøfarlighed ved tilledning til det kom-
munale rensningsanlæg. Inddelingen af stoffer i grupperne er baseret på det enkelte stofs bi-
ologiske nedbrydelighed og potentielle effekt over for organismer (Miljøstyrelsen, 1994a).
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af den enkelte belastning. Problemniveauet er et udtryk for, i hvor høj grad det enkelte
stof belaster miljøet og afhænger af stoffets mængde (M), spredningsskala (S) og effekt
(E). Hver af disse parametre tildeles et pointtal fra 1 til 3, hvor 3 udgør den højeste be-
lastning. Det samlede pointtal for miljøbelastningen er M*S*E, hvilket resulterer i 10
niveauer. Virksomhedens væsentlige miljøbelastninger vil således være de stoffer, der
befinder sig på de højeste niveauer. Efter vores opfattelse er heller ikke scoringssyste-
met et ideelt redskab til at udpege virksomhedens væsentlige miljøbelastninger, idet vi
anser systemet for at være meget groft og subjektivt, hvilket vil kunne resultere i vidt
forskellige prioriteringer og medfører et tab af nuancer.
Vi mener ikke, at der på nuværende tidspunkt findes en egnet metode til at udvælge en
virksomheds væsentlige miljøbelastninger. Vi forslår derfor en alternativ metodik, der
tager udgangspunkt i forholdet omkring mængde og farlighed samt tilgængelig viden.
Mens mængden angiver, hvor meget af stoffet der udledes, forstås farligheden som de
enkelte stoffers effekt, effektpotentiale og eksponering. Relevant tilgængelig viden, der
kan inddrages i vurderingen, vil både omhandle miljøforhold i branchen samt i forhold
til den øvrige produktionskæde. Oplagte kilder vil her være brancheorienteringer, op-
lysninger fra brancheforeninger samt miljøprojekter.
Derudover forventer vi, at prioriteringen af miljøbelastningerne sker ud fra en række
andre hensyn. Ud over den indledende massebalance kan der f.eks. være oplysninger
fra den kvalitative gennemgang af virksomheden, som angiver oplagte muligheder for
at reducere virksomhedens miljøbelastning. Desuden vil det være relevant at inddrage
nogle af virksomhedens andre relationer som f.eks. (Miljøstyrelsen, 1996a):
• krav og ønsker fra myndigheder
• krav og ønsker fra kunder
• sammenhænge med arbejdsmiljøforhold
• økonomiske muligheder
Dialogen mellem virksomheden og myndigheden skal danne udgangspunkt for identi-
fikationen af, hvilke miljøbelastninger der er væsentlige i forhold til den enkelte virk-
somhed. Da selve vurderingen er baseret på både objektive og subjektive kriterier er
det sandsynligt, at virksomheden og myndigheden kan have forskellige opfattelser af,
hvilke miljøbelastninger, der er centrale. Det er derfor vigtigt, at parterne gennem en
dialog når til enighed omkring disse forhold. Dialogen skal efter vores mening tage ud-
gangspunkt i såvel den enkelte virksomhed som branchevise retningslinier, hvor der
inden for branchen er angivet, hvilke miljøområder der anses for særlig problematiske.
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Disse kunne f.eks. opstilles i brancheorienteringerne. Derudover bør også lokale for-
hold, som myndigheden finder særlig relevante, inddrages i overvejelserne.
3.2.1.4 Produktionsmassebalancer
Med udgangspunkt i de væsentligste miljøbelastninger opstilles der såkaldte produkti-
onsmassebalancer for disse områder, hvor de indsamlede data udspecificeres nærmere.
Dataene kan indsamles med hjælp af et skema. Et forslag til et sådant skema illustreres
i tabel 1.
Alt efter behovet kan massebalancen opstilles for produktionslinien, den enkelte pro-
duktionsproces eller helt ned til produktionens delprocesser. Hensigten med produkti-
onsmassebalancen er at indhente data om virksomhedens driftsituation og finde frem til
forureningskilden. Balancen bør således indeholde oplysninger om virksomhedens res-
sourceforbrug, affaldsmængder samt spild i form af diffuse kilder. Opstillingen af mas-
sebalancer vil i nogle tilfælde kunne erstatte myndighedens krav om kostbare kemiske
analyser og emissionsmålinger, idet spildet vil kunne beregnes ud fra massebalancen.
Samtidig giver massebalancen i forhold til målinger ofte et mere reelt billede af virk-
somhedens miljøbelastning, eftersom målingerne typisk er meget usikre, idet de bygger
på stikprøver og statistiske data. Figur 11 illustrerer en produktionsmassebalance.
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Vi mener derfor, at det er oplagt at bruge massebalancen som et redskab til at identifi-
cere kilden til virksomhedens væsentlige miljøbelastninger ud fra en helhedsbetragt-
ning samt til at udpege mulige renere teknologi projekter, der tager hensyn til virksom-
hedens drift og organisation. Samtidig danner produktionsmassebalancen grundlag for
fastsættelsen af virksomhedens miljøpræstation.
3.2.1.5 Opstilling af virksomhedens miljøpræstation
Miljøindikatoren pr. produceret enhed danner grundlag for at vurdere virksomhedens
miljøpræstation og efterfølgende mulige renere teknologi tiltag. Ud fra produktions-
massebalancen kan en virksomheds miljøperformance præciseres gennem opstilling af
en række miljøindikatorer.
Eksempler på miljøindikatorer er :
• miljøbelastning pr. tons produceret vare eller styk - f.eks. forbrug af papir pr. produ-
ceret enhed eller udledning af kobber i spildevand pr. produceret enhed
• miljøbelastning pr. arealenhed - f.eks. spild pr. m2 papiroverflade eller pr. m2 cylin-
deroverflade.
Der kan anvendes flere forskellige indikatorer for en virksomhed afhængig af virksom-
hedens produktsortiment. Den aktuelle miljøbelastning pr. produceret enhed skal om-
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fatte alle belastningstyper bortset fra lugt, støj og vibrationer, hvor relative størrelser
ikke er relevante. Her opgøres de absolutte immissionsstørrelser. Det er dog nødven-
digt at supplere de relative størrelser med de generelle, absolutte grænseværdier for at
sikre, at virksomhedens forureningsniveau ikke overskrider recipienternes bæreevne.
Det vil i nogle tilfælde være hensigtsmæssigt at opstille en produceret enhed, som ikke
indeholder hjælpestoffer. D.v.s. at hjælpestoffer, der indgår i det færdige produkt som
et restprodukt, betegnes som spild og udelades i beregningerne for det færdige produkt.
På den måde får man et tydeligere billede af virksomhedens reelle spildmængde. Et ek-
sempel inden for den grafiske industri er brugen af opløsningsmidler som et hjælpestof
i produktionen af ugeblade, hvor en del af det anvendte opløsningsmiddel først for-
damper i de efterfølgende led i produktionskæden.
Udover at opstillingen af virksomhedens miljømæssige præstation muliggør kravfast-
sættelse baseret på relative grænser, kan opstillingen af nøgleparametre for enkeltvirk-
somheder opfylde andre formål ( Miljøstyrelsen, 1995b):
• "at virksomheden på en let forståelig måde kan beskrive sit miljøstade.
• at virksomheden på et overskueligt grundlag kan få mulighed for at følge væsentlige
miljøpåvirkningers udvikling over tiden.
• at virksomheden får simple driftsmæssige og miljømæssige styringsparametre.
• at virksomheden får mulighed for på et veldefineret grundlag at sammenligne sig
med andre, tilsvarende virksomheder. "
3.2.1.6 Identifikationen af mulige renere teknologi indsatsområder
Identifikationen af de muligheder der er for at anvende den mindst forurenende tekno-
logi baseres på oplysningerne hentet i både den kvalitative og kvantitative del af kort-
lægningen. Kortlægningen er mere dybdegående end påkrævet i den nuværende ansøg-
ning og tager ud over virksomhedens drift også hensyn til organisationen i virksomhe-
den. Udvælgelsen af indsatsområder indebærer to trin: først skal de mulige renere tek-
nologi projekter identificeres, dernæst skal disse projekter vurderes.
Samarbejdet mellem myndigheden og virksomheden er meget vigtigt på dette tids-
punkt for at sikre, at alle potentielle renere teknologi projekter identificeres. Både
myndighed og virksomhed besidder viden, som den anden part kan have gavn af. Mens
virksomheden typisk har et bedre indblik i produktionsforholdene, kan myndigheden
have en større erfaring med de udviklingstendenser og renere teknologi tiltag, der er
implementeret hos andre dele af branchen. Samarbejdet skal samtidig sikre, at virk-
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somheden ikke kun udpeger de løsninger, der er umiddelbart realiserbare og uden øko-
nomiske risici men også forholder sig til renere teknologi projekter, hvor videre under-
søgelser er nødvendige, før konkrete tiltag kan vurderes.
Renere teknologi kan som tidligere beskrevet opdeles på tre niveauer: tiltag ved kilden,
intern genanvendelse og ekstern genanvendelse. Selve målsætningen for projekterne
kan angives i form af konkrete projekter og målprojekter. I forbindelse med konkrete
projekter er det muligt at specificere et bestemt indsatsområde, der umiddelbart kan
implementeres. Målprojekter derimod angives i de tilfælde, hvor løsningen ikke umid-
delbart kendes og derfor bør undersøges nærmere.
Det er klart, at renere teknologi projekter typisk vil være en blanding af disse typer. Fi-
gur 12 giver en oversigt over de forskellige tiltag, der vil reducere en virksomheds
miljøbelastning. Jo højere op i skemaet man når, desto bedre er løsningerne i forhold til
en forebyggende indsats baseret på renere teknologi.
De udvalgte renere teknologi projekter skal efterfølgende vurderes ud fra miljømæssi-
ge, tekniske og økonomiske kriterier. Denne vurdering vil altid være relativ, idet for-
bedringen vil skulle sammenlignes med virksomhedens eksisterende forureningsni-
veau. Omfanget af vurderingerne vil afhænge af typen af de udvalgte projekter.
De miljømæssige vurderinger kan omfatte nogle eller alle af følgende kriterier (LIFE,
1995):
• effekt i forhold til regulering
• renere teknologi projektets emissionseffekt
• renere teknologi projektets virkninger på den samlede massebalance
• renere teknologi projektets virkninger i andre dele af produktionskæden
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Miljøvurderingen af de udpegede renere teknologi løsninger bør tage udgangspunkt i
de samme kriterier, som blev anvendt i vurderingen af virksomhedens væsentlige mil-
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jøbelastninger, d.v.s. effekt, effektpotentiale samt eksponering. Løsningerne skal både
vurderes i forhold til virksomheden samt de dele af produktionskæden, som virksom-
heden har stoflig indflydelse på. Ved en øget intern recirkulering af et råstof vil det
f.eks. være nødvendigt at vurdere effekterne ved genanvendelsen i forhold til effekter-
ne ved at anvende et nyudvundet råstof. Miljøvurderingen bør i denne forbindelse dels
omfatte effekterne af energibehovet ved recyklering i forhold til råstofindvindingen,
dels effekten af at virksomhedens forbrug og spild af råstoffet og dermed mængden af
nyudvunden råstof reduceres.
I de fleste tilfælde vil der være mange forskellige forhold at tage hensyn til i en miljø-
mæssig vurdering af mulige renere teknologi projekter, og ofte vil det være et spørgs-
mål om at skulle afveje forskellige miljøbelastninger overfor hinanden. Miljøvurderin-
gen vil således hovedsageligt være baseret på skøn, hvorfor det er væsentligt at inddra-
ge både virksomhedens og myndighedens egne holdninger.
Den tekniske vurdering vil baseres på, hvordan processen, udstyret eller produktet op-
fylder en række krav, som virksomheden selv opstiller. Disse krav kan være meget for-
skellige fra virksomhed til virksomhed, men vil typisk være rettet mod kvaliteter som
f.eks. pålidelighed, forbrugsvenlighed, ydeevne m.v. Materialets "nytteværdi" angiver,
i hvor høj grad det er muligt at substituere med andre materialer uden at forringe pro-
duktets egenskab. En høj nytteværdi betyder således, at det vil være vanskeligt at er-
statte materialet, mens det modsatte gør sig gældende for materialer med en lav nytte-
værdi. I forbindelse med den tekniske vurdering af materialet kan nytteværdien sam-
menholdes med en miljøvurdering. Dette vil danne grundlag for at prioritere den ræk-
kefølge, hvormed virksomheden skal forsøge at erstatte materialerne. Virksomheden
vil typisk prøve at erstatte de materialer først, der både har en stor miljømæssig belast-
ning og samtidig en lav nytteværdi og dermed en relativ ringe betydning for produktets
funktion eller pris (Miljøstyrelsen, 1992).
Den økonomiske vurdering kan tage udgangspunkt i en række investerings- og
driftsanalyser. Her skal man tage hensyn til både omkostninger såsom anlægsudgifter
og negative driftsvirkninger i form af større timeforbrug, samt indtægtsbesparelser for-
bundet med f.eks. et mindre forbrug af rå- og hjælpestoffer eller en reduktion af af-
faldshåndteringen (Miljøstyrelsen, 1992). Analyserne kan bruges til at vurdere effekten
af dækningsbidragene på både kort og lang sigt samt effekten på relationen mellem
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faste og variable omkostninger \ Under den økonomiske vurdering er det vigtigt at ta-
ge i betragtning, om de identificerede renere teknologi projekter fører til en økonomisk
gevinst eller ej, og om en eventuel gevinst kan opnås på kortere eller længere sigt. Der-
udover vil det være hensigtsmæssigt at tage hensyn til omkostninger tilknyttet vedlige-
holdelse af nye anlæg.
Samtidig skal proportionalitetsprincippet inddrages, hvilket indebærer, at der skal være
et rimeligt forhold mellem omkostningerne og de miljømæssige gevinster. Det er klart,
at en vurdering af, hvad der er rimeligt, vil være meget subjektiv.
3.2.2 Udarbejdelse af en godkendelse
Afgørelsen i en godkendelsessag består i, at myndigheden henholdsvis udarbejder en
miljøteknisk beskrivelse og en miljøteknisk vurdering. Dette er områder, vi ikke har
beskæftiget os væsentligt med, men vi mener ikke, at disse elementer i godkendelses-
systemet umiddelbart bør ændres. Det skal her kort opridses, at den miljøtekniske be-
skrivelse bygger på virksomhedens oplysninger om anlæg, aktiviteter og stofstrømme
samt mulige forureningsbegrænsende foranstaltninger. Herefter foretages en vurdering
af virksomhedens miljøbelastning, og om virksomheden kan drives uden væsentlige
miljøgener. Der er ingen formelle krav til udformningen af myndighedens afgørelse,
men det forventes, at godkendelsen og dens vilkår er formuleret klart og entydigt
(Miljøstyrelsen, 1993).
Ved meddelelse af godkendelse opstilles der en række vilkår. Vilkårene vil, ud over
fastsatte grænser for virksomhedens miljøbelastning og eventuelt hvilke foranstaltnin-
ger virksomheden skal foretage, også omfatte en angivelse af de kontrolformer, der
skal sikre overholdelse af kravene, samt hvor ofte godkendelsen skal revideres. Typisk
sker revideringen ved, at virksomheden en gang om året indsender en afrapportering til
myndigheden.
En væsentlig ændring i forhold til tidligere er, at myndighedens kravfastsættelse tager
udgangspunkt i performancestrategien, undtagen ved nabogener som lugt, støj og vi-
brationer. Med opstilling af relative grænser i form af miljøindikatoren
4
 Ved en vareenheds dækningsbidrag forstås varens salgspris minus varens variable enhed-
somkostning. Variable omkostninger forstås her som de omkostninger, hvis totalbeløb for en
given periode er direkte bestemt af produktionens og salgets størrelse og sammensætning
(produkt-mix). Ved faste omkostninger eller kapacitetsomkostninger forstås omkostninger,
hvis totalbeløb for en given periode ikke direkte er bestemt af produktionens og salgets stør-
relse samt sammensætning.
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"miljøbelastning pr. produceret enhed" vil det være muligt at fastsætte krav i forhold til
stort set alle typer af miljøbelastninger samtidig med, at disse krav tager hensyn til den
enkelte virksomheds miljøformåen. Gennem udarbejdelsen af ansøgningen vil virk-
somhedens aktuelle miljøbelastning være kortlagt, hvilket danner udgangspunkt for
vurderingen af potentielle forbedringsmuligheder, d.v.s. ikke allerede udnyttet mindst
forurenende teknologi og dermed virksomhedens opnåelige forureningsniveau.
Retningsgivende præstationsgrænser i brancheorienteringerne er tiltænkt som et vigtigt
grundlag for den relative vilkårsfastsættelse i miljøgodkendelsen. I tilfælde af at virk-
somheden befinder sig under de opstillede grænseværdier, kan myndigheden med ud-
gangspunkt i den pågældende virksomheds miljøformåen gennem dialog forsøge at på-
virke virksomheden til yderligere at nedbringe dens forureningsniveau. Samtidig giver
performancestrategien også virksomheden mulighed for internt at vurdere sine miljø-
forbedringer løbende.
I tilknytning til performancestrategien anbefaler vi, at et vilkår vil være at opstille en
handlingsplan, som tager udgangspunkt i virksomhedens miljøperformance. Hand-
lingsplanen vil indeholde et tidselement, hvor et program om iværksættelsen af de
konkrete renere teknologi projekter og videre undersøgelser af de identificerede mål-
projekter aftales mellem myndighed og virksomhed. I tilfælde af, at indførelse af rene-
re teknologi vil betyde større ændringer i produktionen, vil det være nødvendigt, at
myndighedens krav tidsmæssigt koordineres med virksomhedens planer om at udskifte
produktionsudstyr m.v., selvom denne tidshorisont kan være svær at fastsætte præcist.
Såfremt grundlaget for opstillingen af en handlingsplan synes utilstrækkeligt, mener vi,
at myndigheden bør kræve, at virksomhedens egenkontrol udvides til at omfatte flere
målinger og driftskontrolparametre, således at myndighedens kontrol med virksomhe-
dens produktionsforhold skærpes.
Performancestrategien kan imidlertid ikke stå alene i kravfastsættelsen men bør supple-
res med de absolutte grænser for at sikre, at virksomhedens forureningsniveau overhol-
der de krav, der stilles til recipienternes bæreevne. For de traditionelle nabogener som
støj, lugt og vibrationer, der ikke er omfattet af performancestrategien, vil fastsættelse
af de absolutte grænser angives ifølge den eksisterende praksis.
3.2.3 Modellen
Vores forslag til et delvis nyt godkendelsesforløb er illustreret i figur 13. Forløbet viser
den samme systematik som tidligere men med væsentlige ændringer i ansøgningsfasen
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og vilkårfastsættelsen. Det er især ansøgningen indeholdende den dybdegående kort-
lægning, der skaber grundlaget for at identificere virksomhedens miljøforbedringer i
form af renere teknologi. Det er derfor også denne del af modellen, der afprøves i vores
case, Aller Press i Fredensborg. Men en succesfuld implementering af renere teknologi
er samtidig afhængig af, at der etableres et nyt kravfastsættelsessystem. Vi har derfor
valgt at inddrage denne del af modellen i projektets analyse af modellen, hvor vores
egne erfaringer samt interviews danner udgangspunkt for en vurdering af performance-
strategiens egnethed til at fastsætte vilkår ud fra renere teknologi princippet.
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KAPITEL 4
Kapitel 4: Aller Press A/S
4. ALLER PRESS A/S
Af projektets model opstillet i det foregående kapitel fremgår det, at en udvikling af
godkendelsessystemet bør afstedkomme en række væsentlige ændringer, der både be-
rører virksomhedens og myndighedens praksis. En væsentlig fornyelse er, at der stilles
større krav til virksomhedens kortlægning af produktionsforholdene, idet vi mener, at
både virksomheden og myndigheden derved bliver bedre i stand til at identificere virk-
somhedens miljøbelastninger og forbedringsmuligheder i form af renere teknologi til-
tag. Kortlægningen er samtidig et vigtigt grundlag for en anden afgørende forandring,
der indebærer, at den endelige godkendelse udarbejdes som en handlingsplan baseret
på virksomhedens miljøperformance. Virksomhedens ansøgning er således et vigtigt
fundament i godkendelsesforløbet.
Formålet med dette kapitel er på denne baggrund at undersøge i praksis, om en ansøg-
ning baseret på en mere dybdegående kortlægning af virksomheden vil skabe et bedre
grundlag for at opfylde de intentioner, der er angivet i miljøbeskyttelsesloven. Efter-
som vi selv har forestået kortlægningen, vil casen imidlertid ikke kunne afspejle et
fuldstændigt reelt billede af "virkeligheden", idet ansøgningens indhold bør være et
produkt af et samarbejde mellem virksomheden og myndigheden. Ansøgningens form
og eksakte indhold, som det er angivet i dette kapitel, skal derfor ikke opfattes som en-
degyldigt, men som et eksempel på de muligheder der foreligger for at reformere god-
kendelsessystemet hen imod en mere helhedsorienteret miljøregulering, hvori renere
teknologi er det bærende element.
Den praktiske udførelse af miljøkortlægningen er foregået på den grafiske virksomhed
Aller Press A/S i Fredensborg, der producerer ugeblade. Virksomheden er imidlertid
kun en del af Aller Press A/S, idet selve hovedafdelingen er placeret i Valby. Begge
afdelinger er listevirksomheder i henhold til punkt E3 "Rotationstrykkerier, offset
trykkerier og bogtrykkerier" i den tidligere og nuværende miljøbeskyttelseslov
(Miljøministeriet, 1978; Miljøministeriet, 1992). Aller Press i Fredensborg er her defi-
neret som et rotationstrykkeri. Eftersom afdelingen blev etableret før den første miljø-
beskyttelseslov i 1974, var virksomheden ikke forpligtiget til at få en miljøgodkendel-
se, men den valgte alligevel frivilligt at få en godkendelse i 1985. I dag er virksomhe-
den i gang med at udarbejde en ny ansøgning om godkendelse efter den seneste miljø-
beskyttelseslov, idet den gamle ansøgnings 8-årige retsbeskyttelse er udløbet. Endvide-
re hører Aller Press til den del af listevirksomheder, der skal føre grønne regnskaber,
og skal derfor i gang med dette i den nærmeste fremtid.
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I det følgende vil vi indledningsvis kort beskrive lidt om den grafiske branche og Aller
Press A/S for derved at give en bedre forståelse af den kontekst, hvori Aller Press i
Fredensborg befinder sig. Efterfølgende vil selve kortlægningsarbejdet på virksomhe-
den blive gennemgået efter den ansøgningsprocedure, der er angivet i projektets model.
4.1 Den grafiske branche
Branchen kan meget bredt defineres som virksomheder, der beskæftiger sig med tryk-
ning af farve på forskellige emner lige fra papir og pap til plast, metal og glas. Den
traditionelle opdeling inden for branchen er baseret på de to produktkategorier, embal-
lage og tryksager, der yderligere kan inddeles i forskellige emballagetyper samt ud fra,
om tryksagerne er periodiske, forlagsudgivelser, reklamer, værdipapirer m.v.. I andre
tilfælde, kan det være mere hensigtsmæssigt at opdele branchen efter produktionspro-
cesser for derved at få kendskab til forskellige produktionsenheder og de heraf afledte
miljøbelastninger. En typisk opdeling aftrykmetoderne er baseret på udformningen af
trykformen og omfatter højtryk, plantryk, skabelontryk og dybtryk. Forarbejdet og
færdiggørelsen af produkterne udføres af repro anstalter, sætterier og binderier.
Ifølge Danmarks Statistik består den grafiske industri af 22.178 virksomheder, hvoraf
trykkerier m.v. udgør 8.587 virksomheder (Danmarks Statistik, 1996, tabel 287). Lige-
som i resten af verden er den grafiske industri i Danmark kendetegnet ved, at hovedpar-
ten af virksomhederne (ca. 80%) er såkaldte små virksomheder med op til 10-12 ansat-
te (Brinch, 1991). Kun meget få af de grafiske virksomheder indgår i kategorien af sto-
re virksomheder med over 1000 ansatte. Geografisk er virksomhederne især koncentre-
ret i hovedstadsregionen, men derudover er spredningen af den grafiske industri jævnt
fordelt i resten af landet (Miljøstyrelsen, 1995).
Den grafiske produktionsproces består af en lang række delprocesser, der ofte udføres
geografisk adskilt. Den teknologiske udvikling har i de senere år ført til en stigende
grad af specialisering inden for de forskellige grafiske produktionsgrene, hvilket sam-
tidig har ført til, at færre virksomheder involveres i fremstillingen af de enkelte produk-
ter. Udgangspunktet for produktionen er originalklargøringen (prepress), hvilket omfat-
ter fremskaffelse og bearbejdning af tekst og billedmateriale. Teksten (satsen) fremstil-
les normalt af specialiserede sætterier, mens billedmaterialet som regel udarbejdes i en
repro virksomhed. Udviklingen af avanceret edb-udstyr har imidlertid gjort det muligt
at fremstille færdige sider med tekst og billeder, hvilket bliver stadig mere populært og
dermed afløser den traditionelle opdeling afsats- og reproduktionsarbejdet. Ud fra den
samlede tekst- og billedside fremstilles en trykform, hvorefter trykning og færdigbe-
handling kan udføres og produktet distribueres.
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I Danmark anvendes dybtryk kun inden for to grafiske brancheområder, nemlig uge-
blade og emballage (Brinch, 1991). Til ugebladsproduktionen anvendes typisk maga-
sindybtryk, hvilket kun foretages af to danske virksomheder herhjemme, hvoraf Aller
Press i Fredensborg er den ene og konkurrenten Egmont Gruppen den anden. Selve
produktionsprocessen vil blive beskrevet nærmere i det følgende afsnit (4.3), hvor sel-
ve miljøkortlægningen på Aller Press i Fredensborg bliver præsenteret.
Aller Press A/S er en del af Carl Allers Etablissement A/S som i dag er et stort hol-
dingselskab med datterselskaber i både Danmark, Norge, Sverige og Finland. Samlet
betegnes de nordiske firmaer "The Aller Group", der med et ugentligt salg af 3 millio-
ner blade har udviklet sig til den største producent af ugeblade i Norden. Således udgør
Allers markedsandel på nuværende tidspunkt 75% i Danmark, mens den i Sverige lig-
ger på 60%, i Norge 40% samt 15% i Finland - og Allers marked i disse lande er under
fortsat ekspansion (Aller Group, 1996). Selvom ugebladene er fundamentet i The Aller
Group, producerer de nordiske firmaer også et bredt sortiment af specielle magasiner
omhandlende lige fra både, antikviteter og musik til sundhed, mode og erotik.
Historien bag Carl Allers Etablissement A/S går mere end 120 år tilbage, idet virksom-
heden blev grundlagt i 1873 af litografen Carl Julius Aller og hans hustru Laura i Blå-
gårdsgade i København. Den første publikation startede i 1874 med "Nordisk Mønster
Tidende", hvilket blev en stor succes, og bladet udgives den dag i dag under navnet
Femina og er dermed Danmarks ældste ugeblad. Også den efterfølgende publikation af
"Illustreret Familie Journal" opnåede stor popularitet. Succesen førte til, at Carl Allers
Etablissement A/S i perioden 1900-1906 flyttede fra de trange kår i Blågårdsgade til
større og bedre forhold i Valby. Efter Carl Allers død blev virksomheden i 1930 ændret
til et aktieselskab af arvingerne. Efterhånden kom flere ugebladsproduktioner til, bl.a.
påbegyndtes et nyt Radioblad i 1940, der i 1954 blev til det nuværende "Se og Hør", og
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i 1963 overtog virksomheden "Ude og Hjemme". I samme år blev dybtrykkeriet i Fre-
densborg etableret. Den sidste udvidelse af Aller Press A/S skete i 1987 med overtagel-
sen af De Berlingske Blade og dermed udgivelsen af "Søndags-B.T." og "Billed-
Bladet". Selskabet blev omdøbt til Bladforlaget, og i 1990 flyttede produktionen fra det
tidligere Husumtryk til Valby og Fredensborg.
Carl Allers Etablissement er fortsat på Aller-familiens hænder, hvor det nu er 4. og 5.
generation af Carl Allers efterkommere, der styrer koncernen. Alt i alt beskæftiger
virksomheden 670 mennesker, hvoraf 340 er timelønnet, mens resten er funktionærer
og journalister (Rottbøl, 1997). Mange af de ansatte har været i virksomheden igennem
mange år, hvorfor gennemsnitsalderen er forholdsvis høj og vurderes til at være om-
kring de 50 år.
Det er de kendte ugeblade Se og Hør, Familie Journalen, Ude og Hjemme, Billed-
Bladet, Ugebladet Søndag og Femina samt månedsmagasinerne Mad og Bolig, Vi Un-
ge, Månedsmagasinet In, Forældre og Børn, Tidens Kvinder, Nyt Sejl og motor, Mix
og mange flere, der produceres af Aller Press A/S. Trykningen i Valby foregår ved off-
set* og omfatter ugebladene Femina og Billed-Bladet samt de mange månedsmagasi-
ner. Aller Press' øvrige fire ugeblade Se og Hør, Familie Journalen, Ude og Hjemme
og Ugebladet Søndag bliver trykt ved dybtryk i afdelingen i Fredensborg, hvor de også
færdiggøres.
Størstedelen af Aller Press' funktioner varetages i Valby. Aller Press' afdeling i Fre-
densborg er en selvstændig enhed, der hører under den tekniske sektion (se figur 15).
De forskellige bladredaktioner fungerer som selvstændige afdelinger, der har egne
regnskaber og konkurrerer indbyrdes. Men derudover har de fælles reproproduktion,
trykning og færdiggørelse. Samtidig er der en lang række afdelinger, der bl.a. sørger
for promoting af bladene, annonceindtægter, analyser af bladsalg m.v.. Selve distribu-
tionen foretages af Ugebladsdistributionen (UBD), der ejes af Aller Press A/S
distributionen foretages af og konkurrenten Egmont Gruppen i fællesskab.
1
 Offset er en plantrykteknik, hvor princippet om frastødning mellem fede farver og vand ud-
nyttes, idet de trykbærende partier gøres modtagelige for en fedtholdig trykfarve, mens de øv-
rige felter gøres vandmodtagelige og dermed farveafvisende.
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Ugebladene henvender sig hovedsageligt til folk i aldersgruppen 20-60 år og indehol-
der mange billeder og et letlæseligt sprog. Størstedelen af ugebladene sælges som løs-
salg. Aller Press' politik er, at ingen kunder må gå forgæves efter nogle af deres pro-
dukter, hvorfor der i mange tilfælde er en høj returprocent af bladene. Ugentlig sælges
omkring 1,3 millioner ugeblade, hvilket i 1994/95 gav virksomheden en årlig omsæt-
ning på 740 milliarder kr.. Dette skal sammenlignes med ca. 640 milliarder kr. i
1990/91. Ligeledes er deres resultat efter skat steget fra ca. 34 millioner kr. i 1990/91
til 77 millioner kr. i 1994/95 (Greens, 1996). På trods af en rivende udvikling inden for
de elektroniske medier er ugebladsmarkedet altså fortsat en god forretning. Selvom
familiebladene oplagsmæssigt har trange tider, kunne en del af ugebladene i slutningen
af 1996 notere sig for nogle af de største oplag nogensinde (Børsen, 1997)
4.3 Kortlægning af Aller Press A/S, Fredensborg
Metodikken til udarbejdelsen af en ansøgning er baseret på projektets model og er il-
lustreret i figur 16. Rækkefølgen af de forskellige elementer i ansøgningsforløbet angi-
ver herved opbygningen af resten af kapitlet.
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4.3.1 Den kvalitative beskrivelse
Som tidligere beskrevet anvender Aller Press i Fredensborg magasindybtryk. Dyb-
trykmetoden er især velegnet til større oplag på grund af trykning af sider med høj pro-
duktionshastighed og farvekvalitet samt høje omkostnmger ved fremstilling af tryk-
formen under formfremstillingen. Trykformen er en cylinder, der består af en jernkerne
belagt med nikkel og et tykt lag kobber (grundkobber) og derpå et tyndt lag kobberhud
samt et meget tyndt lag chrom. Yderligere betyder den tidskrævende fremstillingspro-
ces af trykelementet, at dybtrykmetoden er langt mere ideel til ugebladsproduktion
frem for til mere dagsaktuelle blade. Ofte vil det ikke være rentabelt at anvende dyb-
tryk, medmindre oplaget overstiger 120.000 tryksager (Thillerup, 1997).
Ved magasindybtryk er det fordybningen i trykformen, der anvendes som trykelement.
Billed og tekst er således formet som små fordybninger, kopper, der er graveret ind i
cylinderen, mens den glatte overflade repræsenterer de områder, der ikke skal trykan-
gives. Motivet bliver overført til cylinderen ved elektronisk gravering med diamantnå-
le, der fremstiller trykformen med de ønskede kopper af varierende dybder og størrel-
ser.
Cylinderen er nu klar til dybtrykspressen også kaldet en rotationspresse. Her fastmon-
teres cylinderen i et farvekar med tyndtflydende trykfarve, hvor den roterer således, at
fordybningerne fyldes med trykfarven, mens overskydende farve fjernes fra trykfor-
mens overflade med en rakel (stålkniv). Dybtrykfarverne indeholder opløsningsmidlet
toluen. For at opnå en teknisk tilfredsstillende viskositet og tørreegenskab fortyndes
farverne med store mængder af opløsningsmidlet (Miljøstyrelsen, 1995).
Selve trykningen foregår ved, at papirbanen trykkes mod cylinderen v.h.a. en gummi-
valse (presseurvalse), hvorved motivet overføres direkte til papiret (se figur 17). Fær-
digbehandlingen af ugebladene sker i et binderi, hvor bladene hæftes sammen og pak-
kes til distribution. Produktionen af ugebladene foregår hele døgnet i hverdage, mens
weekenden kun inddrages under spidsbelastninger.
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Figur 17: Et dybtrykværk (Miljøstyrelsen, 1995)
Selve produktionen kan som illustreret i figur 18 opdeles i to hovedprocesser og en si-
deproces. Hovedprocesserne omfatter henholdsvis trykning og færdiggørelse, mens
formfremstillingen betragtes som en sideproces til trykprocessen. Dette skyldes, at cy-
linderne kun optræder som arbejdsmidler og ikke indgår i selve produktet, d.v.s. uge-
bladene. Selvom formfremstillingen således hører under trykprocessen, har vi valgt at
behandle den selvstændigt og på lige fod med hovedprocesserne, idet den udgør en væ-
sentlig del af virksomhedens produktion. Den kvalitative beskrivelse vil derfor bygge
på en gennemgang af henholdsvis formfremstillingen, trykningen samt færdiggørelsen.
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4.3.1.1 Formfremstilling
Bearbejdningen af de enkelte cylindre foregår i galvano- og helioafdelingen og kan
overordnet inddeles i 6 hovedtrin: affedtning, forkobbering, slibning, gravering, for-
chromning og den endelige slibning. Der er tilknyttet et vandrensningsanlæg samt et
vandrecirkuleringsanlæg til afdelingen, hvilket ligeledes behandles som en del af form-
fremstillingen. Processerne er illustreret i figur 19.
Affedtning
V.h.a. en kran placeres cylinderen i et kar, hvor den får påført en skillelagsvæske inden
forkobberingen. Dette bevirker, at kobberhuden kan afmonteres efter brug. Processen
foregår manuelt ved, at den roterende cylinder først affedtes ved skylning med afsaltet
vand, derefter med 0,4 % svovlsyre (H2SO4) og endnu en gang med afsaltet vand. Et
skillelagspulver indeholdende natriumsulfat (Na2SO4) og æggehvidestoffer blandes op
med vand og hældes over cylinderen. Cylinderen roterer i ca. 5 min., for at skillelags-
væsken skal fordele sig over hele cylinderen. Der skylles efter med afsaltet vand, og
cylinderen er nu klar til forkobbering. Det skal her nævnes, at Aller Press selv produce-
rer det afsaltede vand i forbindelse med virksomhedens genindvinding af toluen (se s.
78). Vandafsaltningen foregår ved, at postevand bliver ført gennem en række filtre,
hvor der tilsættes hydrogenchlorid, HC1, og natriumhydroxid, NaOH, for at fjerne salte
fra vandet (se figur 20).
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Forkobbering
Forkobberingsprocessen foregår i et kobberbad, hvor cylinderen får påført en tynd
kobberhud (80 \i) ved elektrolyse i løbet af 3/4 time. Elektrolyseprocessen indebærer,
at der ledes strøm igennem en væske mellem to elektroder, en positiv anode og en ne-
gativ katode. Ved katoden er der et overskud af elektroner, således at den "tiltrækker"
positive ioner i væsken, mens der fjernes elektroner ved anoden. I et kobberbad funge-
rer cylinderen som katode, mens anoden er rent kobber. Herved vil der dannes positive
kobberioner (Cu2+), som "vandrer" mod cylinderen, hvor de udfældes (se figur 21).
Figur 21: Forsimplet illustration af elektrolyse i et kobberbad (efter Gillett, 1991)
Afdelingen har to forskellige kobberbade. Til det ene bad indkøbes der kobber i form
af kobberstænger, der placeres i en blyanodeholder. Badvæsken indeholder 235 g/l
kobbersulfat (CuSO4), 60 g/l svovlsyre samt afsaltet vand. Af og til tilsættes ekstra
kobbersulfat. Det andet kobberbad består af et titaniumnet overdækket med løse kobbe-
ranoder (granulat) og en badvæske svarende til det andet kobberbad. Der frigives rige-
ligt med kobberioner under elektrolysen i granulatbadet, hvilket betyder, at det ikke er
nødvendigt at addere ekstra kobbersulfat ud over det, der tilsættes ved opstart af badet.
Det er snarere tilfældet, at der dannes for mange kobberioner i væsken. Det oversky-
dende kobber bliver optaget på en titaniumstang, hvorfra kobberet senere sælges.
Yderligere sidder der to filtre, som optager urenheder (kobber indeholder ca. 0,5-2 %
urenheder) og støv. Ved udskiftning sendes de brugte filtre til Kommunekemi. For
begge bade gælder det, at der tilsættes hærder for at regulere kobberets hårdhed, lige-
som der holdes en konstant temperatur på 30°c i hvert af badene.
For at sikre, at badvæsken er i balance, udtages der prøver fra badene ca. 1 gang om
ugen, hvor forholdet mellem kobber- og syreindholdet kontrolleres ved titrering. Badet
burde være i balance hele tiden, men det sker, at badet kommer ud af balance, således
at der må aftappes væske fra badet eller i yderste tilfælde, at badet helt må kasseres. Al
badvæske sendes til Kommunekemi. Der har især været problemer med, at syreindhol-
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det i badet med kobberstænger stiger. Yderligere hænder det, at der spildes på gulvet,
hvilket tørres op med gamle klude, der ligeledes sendes til Kommunekemi.
Slibning
Efter forkobbering hejses cylinderen over i et slibekar, hvor eventuelle urenheder fjer-
nes med en slibesten under tilførsel af recirkuleret vand. Vandet spules over cylinderen
for at undgå slibestøv og holder slibestenen fugtig. Hvis vandforbruget er særlig stort,
anvendes også almindeligt postevand. Cylinderen bliver efterfølgende tørret af med
papir og er dermed klar til selve graveringen, der foregår i helioafdelingen.
Gravering
Fra Valby får helioafdelingen tilsendt såkaldte shuttler (hard diske) indeholdende hele
bladserien, hvilket typisk omfatter 30 sider i 4 farver. V.h.a. af en computer foretages
der først en farveseperation (combiner) samtidig med, at der sker en automatisk ud-
skydning, så siderne placeres rigtigt i forhold til hinanden. Dataene gemmes på en ny
shuttle, der overfører informationen til en computer, som styrer graveringsnålene. Her-
efter foretages der et prøvetryk via en printer for at kontrollere udskydningen
(sideplacering) og kvaliteten af siderne. Inden gravering bliver cylinderen tørret af for
papirstøv med sprit. Selve graveringen foregår mekanisk med diamantnåle. Kobberstøv
fra graveringen bliver opsamlet af en tilkoblet støvsuger og solgt. Et køleanlæg sørger
for, at der holdes en temperatur på ca. 20 °c i lokalet, således at olien i maskinerne ikke
bliver for tynd.
Forchromning
Cylinderen bliver nu kørt tilbage til galvanoafdelingen, hvor den bliver affedtet med
0,4% svovlsyre og afsaltet vand inden forchromning. Derefter hejses cylinderen op i
chrombadet, hvor den ved elektrolyse chromeres for at gøre trykformen mere slidstærk.
Chromlaget er ca. 4 \i tykt. I modsætning til forkobberingsprocessen findes chromen
ikke på anodeform men tilsættes væsken som chromsyre (chromtrioxid, CrO3), se figur
22. Badvæsken indeholder således 265 g/l chromsyre, 2-3 g/l svovlsyre samt afsaltet
vand. Når cylinderen dyppes ned i badet, sker der en kemisk reaktion på cylinderens
overflade, hvorved der dannes trivalent chrom (Cr +) ved reduktion af chromsyren.
Samtidig går noget af cylinderens metaloverflade i opløsning, og metallerne vil efter-
hånden ophobes i badet. Dannelsen af trivalent chrom afhjælpes ved at nedsætte en
"rive" i badet, hvor chromen udfældes. Ligesom i kobberbadet udtages der jævnligt
prøver fra badet for at kontrollere syre- og chrombalancen. Prøverne kan ikke undersø-
ges i afdelingen men sendes til et laboratorium. Hvis der er for meget syre tilsættes ba-
riumcarbonat (BaCO3), hvorved svovlsyreindholdet reduceres. Det sker dog, at også
chrombadet kommer ud af balance, hvilket hovedsageligt skyldes en for stor koncen-
69
Kapitel 4^Aller Press A/S
tration af den trivalente chrom. Ligesom det var tilfældet med kobberbadene, er det
nødvendigt enten at aftappe en del af væsken eller kassere badet fuldstændigt, afhæn-
gig af hvor meget badet er ude af balance. Badvæsken sendes til Kommunekemi. Tem-
peraturen i badet holdes på ca. 60 grader. Der er tilsluttet et udsugningsanlæg, der op-
tager damp fra badet. Dampen ledes gennem en chromudskiller, således at en del af
chromen recirkuleres og sendes tilbage til karret, mens dampen føres op til taget, hvor
den ledes ud.
Figur 22: Forsimplet illustration af elektrolyse i et chrombad
Slibning
Den sidste del af formfremstillingen foregår ved, at cylinderen overføres til et slibekar,
hvor den skylles, slibes og tørres af. Cylinderen er klar til trykning og stilles i vente-
position i en cylinderreol.
Genbrug
Dybtrykcylindrene er meget kostbare at fremstille, hvorfor de efter brug og rensning
leveres tilbage til galvano- og helioafdelingen. Efter at have afskrællet den tynde kob-
berhud, der sælges, er cylinderen atter klar til at indgå i formfremstillingen.
Beskadigelse af cylindrene under flytning eller i trykprocessen sker kun i mindre om-
fang. I tilfælde af, at cylinderen får et hak eller en bule, kan dette udbedres på en pole-
ringsmaskine, hvor poleringen foregår med diamanthoveder. Cylinderen skal opfylde
nogle bestemte mål. Hvis cylinderen efter polering holder sig inden for disse mål, er
den igen klar til formfremstilling. Hvis cylinderen derimod har fået en større skade, el-
ler efterpoleringen overskrider mindstemålet, er det nødvendigt at pålægge et nyt
grundkobber inden forkobbering. Dette sker imidlertid forholdsvis sjældent.
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Aller Press anskaffede i 1995 en sådan poleringsmaskine, men tog den ud af driften
igen på grund af ombygning i afdelingen. Maskinen er først for nylig installeret på ny
og fungerer derfor endnu ikke optimalt. En del af de beskadigede cylindre sendes der-
for fortsat til Valby. Her afdrejes cylinderen inden den videresendes til Egmont Grup-
pen, der fornikler og lægger grundkobber på cylinderen. Vi har derfor valgt ikke at
medtage poleringsmaskinen som en integreret del af produktionen.
Rensekælderen
Vandsystemet fra formfremstillingen ender i rensekælderen under galvanoafdelingen.
Der er to separate systemer - et system der fører spildevand til kommunens rensnings-
anlæg samt et vandrecirkuleringssystem.
Det reelle spildevand består af vand fra affedtningskarrene samt chromslibekarret, der
ledes ned til en lagertank. Spildevandet indeholder hovedsageligt chrom, kobber og
svovlsyre og har en pH på ca. 4. Fra lagertanken føres vandet med en pumpe over i en
blandingstank, hvor der tilsættes forskellige forbindelser til behandling af spildevandet.
Svovlsyre adderes for at sænke pH til 2 (opløser kobberpartiklerne), natriumpyrosulfit,
Na2S2O5 for at opløse chrompartiklerne og natriumhydroxid tilsættes for atter at hæve
pH til ca. 8. Mens spildevandet ledes over i en bundfældningstank, tilsættes trinatrium-
salt, TMT, for at opløse og bundfælde stoffer i vandet. Herfra føres vandet ud i en gen-
nemløbsbrønd, hvor det blandes med virksomhedens øvrige spildevand, inden det ledes
videre til rensningsanlægget.
Vandrecirkuleringssystemet omfatter vand fra kobberslibekarrene, der ledes ned til en
genindvindingsbeholder, hvor slammet langsomt bundfældes, og vandet pumpes op til
slibekarrene igen. Overskydende vand, der ikke kan være i karret, føres over i lagertan-
ken til det øvrige spildevand fra afdelingen.
Bundfældet slam fra de forskellige beholdere suges op ca. 3 gange om året og sendes
til Kommunekemi.
4.3.1.2 Trykkeriet
Et ugeblad består typisk af en A- og en B-produktion, hvor A-produktionen udgør den
mest aktuelle del afbladet (forsiden og de dertilhørende sider). B-produktionen omfat-
ter som regel midtersektionen og kan i nogle tilfælde trykkes forud for A-
produktionen. Dette gælder for bl.a. "Familie Journalen" "Søndag" og "Ude og Hjem-
me", hvor B-produktionen trykkes en uge før A-produktionen. Det højaktuelle "Se og
Hør" bliver derimod trykt samme dag, hvorfor forskydningen mellem B- og A-
produktionen ofte ligger inden for et tidsrum på 2-5 timer. Forholdene er dog lidt an-
derledes for bladet "Søndag", idet færdiggørelsen også kan foregå i Valby. Ud over de
71
Kapitel 4: Aller Press A/S
to hovedprodukter bliver der også trykt TV-guides eller andre sektioner, der indgår
som et ekstra delprodukt ved færdiggørelsen af bladene.
Trykning af ugebladene foregår på to produktionslinier med henholdsvis 8 og 10 tryk-
værker. De to adskilte produktionslinier betyder, at det er muligt at trykke en sammen-
hørende A- og B-produktion samtidig eller trykke to forskellige delprodukter. De første
4 værker trykker på en side af papiret, mens de sidste 4 værker trykker bagsiden. Tryk-
værkerne er opstillet i rækkefølgen gul, rød, blå og sort. I produktionslinien med de 10
trykværker, anvendes de sidste ekstra 2 værker kun i få tilfælde til specialfarver (ofte
sølv) og duftfarver.
Der anvendes store og små cylindre til trykningen, alt efter hvor mange sider der øn-
skes trykt. Den store cylinder bruges til at trykke 30 eller 24 sider, mens den lille cy-
linder maksimalt kan trykke 20 sider. Med de 8 trykværker kan der således blive trykt
enten 60, 48 eller 40 siders produkter. Der er en konstant cylinderaftrapning mellem
trykværkerne for at sikre, at papirbanespændingen er konstant.
Trykprocessen omfatter flere delprocesser såsom papirindføring, farvefremføring, selve
trykningen samt baneskæring, falsning og opsamling af papiret. De forskellige proces-
ser i trykkeriet er illustreret i figur 23. Endelig er der tilknyttet et toluengenindvin-
dingsanlæg til trykkeriet, hvilket også behandles som en del af produktionen.
Papirindføring
Der købes to forskellige papirkvaliteter, der p.t. leveres fra Myllykoski og Ravina i
Finland. Papiret købes hjem i store ruller af henholdsvis 1128 kg og 1450 kg, hvor det
ene slags papir har en bredde på 116 cm og vejer 56 g/m2, mens det andet har en bred-
de på 145 cm og en vægt på 60 g/m . Virksomheden er i 1997 imidlertid gået over til
udelukkende at købe 56 g/m . Papiret er ik
lagt med et lag af pigment på overfladen^.
ke-coated, hvilket betyder, at det ikke er be-
Papirrullerne afleveres ved porten i kælderen og bliver kørt ind på lageret af en gasdre-
vet truck. Når rullen skal bruges, skrælles emballagen af, og rullen placeres på en gli-
deplade, så den manuelt kan skubbes over til rullemaskinen (også kaldet en rullestjer-
ne). Rullemaskinen er eldrevet og fører papiret op til trykværkerne med en hastighed
på mellem 7,2 og 7,5 m/s. Dette betyder, at papirrullen skiftes hvert 38. min. ved brug
af store cylindre, og hvert 40-45 min. når små cylindre anvendes. Ved rulleskift skal en
ny papirrulle klistres på den gamle, hvilket involverer 3 processer.
3
 Ikke-coated papir er typisk kalandreret (glattet mekanisk/termisk). Coated papir giver en me-
re jævn overflade og anderledes modtagelighed overfor trykfarve (COWI, 1996).
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1. Rullestjernen består af to akser, således at en ny papirrulle kan monteres på den ne-
derste akse, mens den igangværende rulle roterer på den øverste akse. Den ny papir-
rulle gøres klar ved, at det yderste papirlag, der nemt kan være ødelagt under trans-
porten, skæres af for at mindske risikoen for papirsprængninger.
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2. Derefter sættes et klistermærke på samt et metalfolie som, når papiret kører igennem
trykværkerne, aktiverer nogle sensorer og dermed en automatisk kassering af de
første 50-100 eksemplar ved rulleskift.
3. Når en vis mængde papir er tilbage på den gamle papirrulle aktiveres en sensor, der
starter sidste procestrin. Aksen med den ny rulle begynder at rotere og køre op til
den anden akse, hvor den igangværende papirrulle roterer. Når begge akser roterer
med samme overfladehastighed, tiiskæres papiret på den gamle rulle således, at pa-
piret på den ny rulle kan klistres på det papir, der føres op til trykværkerne. Den
brugte restrulle, som består af en papkerne og lidt papir, afmonteres og sættes på en
vogn, som senere sælges til aftageren af genbrugspapir, Averhoff.
Farvefremføring
Som allerede nævnt produceres billed- og tekstmateriale ud fra de 4 grundfarver gul,
rød, blå og sort. Yderligere anvendes verschnitt (hvid maling) og toluen til at regulere
henholdsvis farvestyrken og farvens viskositet. På grund af trykpressens konstruktion,
kræver dybtrykprocessen trykfarver med lav viskositet. Det er derfor nødvendigt at an-
vende trykfarver indeholdende forholdsvis meget opløsningsmiddel.
FarvekæIderen består af 8 farvecontainere (2 af hver farve) samt en verschnittcontainer,
hvorfra farverne og verschnitten pumpes op gennem adskilte rør til trykværkerne. Rør-
systemet er opbygget som et cirkulationssystem, således at farverne og verschitten
konstant ledes rundt i rørene og tilbage til containerne. En sensor tænder automatisk et
advarselslys, når farvecontainerne er ved at være tomme. Udskiftningen af containerne
sker manuelt, og de brugte farvecontainere sendes retur til farveleverandøren, hvilket
p.t. er Siegwerk i Tyskland og Resino i Ballerup. Farvecontainerne er lagret i en byg-
ning adskilt fra hovedbygningen for at opfylde sikkerhedskravet. Luften i lokalet ud-
suges og ledes til genindvindingsanlægget (se s. 78).
Trykning
Selve trykningen foregår ved den tidligere beskrevne rotationsteknik. Hvert trykværk
er tilkoblet rørsystemet med de 4 trykfarver, verschnitt og toluen. Toluen pumpes op
fra en 60.000 1 beholder, der ligger under virksomhedens parkeringsplads. Farverne
trykkes på de 4 trykværker i rækkefølgen gul, rød, blå og sort. Mellem hvert trykværk
indblæses luft til tørring af papiret. Der er en konstant trykforskel mellem de tilstøden-
de lokaler og trykhallen, hvilket bevirker, at den toluenholdige luft hele tiden bliver
skubbet over til trykværkerne, hvor den fjernes ved en kraftig udsugning. Der udskiftes
ca. 60.000 m3 eller 90 tons toluenholdig luft i timen fra trykkeriet, hvorfra det ledes
over til genindvindingsanlægget.
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Måling af farvens viskositet foregår løbende og kan foretages på øjemål eller ved en
simpel teknik. Lader man farveblandingen løbe gennem en speciel målkop, som hedder
en frikmar, må det ikke tage mere end 20-21 sekunder, for at viskositeten er korrekt.
Når viskositeten er tilfredsstillende efter tilsætning af toluen, fastlåses viskositeten
gennem en såkaldt viscomex maskine. Der tilsættes altid ren toluen med undtagelse af
de to sorttrykværker, hvor der kan anvendes toluen fra vaskeprocessen. Denne toluen er
benævnt "sort toluen" på virksomheden (se s. 76 om rengøring). Farvestyrken måles
med et densitometer. Der vises et detaljeret flowdiagram over trykprocessen i figur 24.
Baneskæring/Falsning
Det trykte papir skæres først op i baner og derefter i dobbeltsider, der til sidst falses og
opsamles til et delprodukt. Processen foregår ved, at papir fra et delprodukt på 60 eller
40 sider skæres op i 5 papirbaner og ledes via nogle forskudte vendestænger ned til en
false, hvor hver papirbane skæres op i papirark bestående af 4 trykte sider. Papirarkene
føres rundt med en cylinder, hvor der sker en sammenlægning af arkene. Hvis det f.eks.
er et delprodukt på 60 sider, vil 5 ark svarende til 20 sider sammenlægges for hver ro-
tation, således at det færdige delprodukt vil være dannet efter tre rotationer. For et del-
produkt på 40 sider anvendes kun to rotationer. Med hensyn til et 48 siders delprodukt
benyttes kun 4 papirbaner og dermed 4 ark svarende til 16 sider. Det er derfor nød-
vendigt med 3 rotationer for at danne et delprodukt.
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Der kasseres en vis mængde makulatur^ i opstarten, inden farve- og papirtilpasningen
er justeret. Endvidere forekommer der i nogle tilfælde papirsprængninger under pro-
duktionen, hvilket kan skyldes fejl i papirstrukturen, dårlig aftrapning af cylindrene
eller hvis papirtilpasningen ikke er justeret rigtigt. Ugebladene kasseres enten manuelt i
starten af transportbåndene eller automatisk ned i en container i kælderen gennem en
såkaldt "shute", der er koblet til transportbåndene senere hen. Der er tilknyttet to trans-
portbånd til de 18 trykværker.
Rengøring
Hver gang et oplag afsluttes, bliver trykværkerne afmonteret. Raklernes stålknive skif-
tes ud efter hvert oplag, mens alle raklerne samt de side-, under- og storskærme, der
sidder rundt om farvekarret, stilles på en vogn sammen med selve farvekarret og cylin-
deren, der køres til rensningsbadet, hvor delene maskinrenses med ren toluen. Tryk-
4
 Makulatur er den spildmængde af papir, der opstår ved processerne.
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værkernes farvebeholdere renses ca. hver 2. eller 3. år. Der er to rensningskar, hvoraf
det ene kun benyttes til de små komponenter, d.v.s. side- og underskærme. Længden af
renseprogrammet afhænger af, hvor beskidte maskindelene er. De sorte maskindele
renses typisk af to omgange af 35 min. Rensningsbadene tømmes to gange i døgnet,
hvor den sorte toluen ledes gennem et filter ned i en container i kælderen. Herfra pum-
pes den sorte toluen op til de to sorte trykværker gennem et andet filter. Ren toluen til-
sættes automatisk disse trykværker, når volumen af den sorte toluen er under et bestemt
niveau. Den sorte toluenbeholder renses en gang om året, og det oparbejdede slam sen-
des til Kommunekemi. De mest beskidte trykværker renses for det værste snavs med en
toluenbefugtet klud efter hvert oplag. Alle klude og beskidt arbejdstøj sendes til ke-
misk rensning på ALBA, mens bundfald fra trykværkerne sendes til Kommunekemi.
Genindvinding af toluen
En blanding af varm luft, toluen, papirstykker og farvepigment udsuges fra trykkeriet
v.h.a. tre ventilatorer og føres til genindvindingsanlægget. Figur 25 illustrerer de enkel-
te processer i genindvindingsanlægget. Papirstykkerne og farvepigmentet filtreres fra
for at undgå forurening af anlægget, mens den resterende blandingsluft blæses videre
til tre store tanke med kulfilteranlæg. Anlægget har en kapacitet på 20.000 m3/h luft og
200 kg/h opløsningsmiddel. Aktivt kul er anvendt som adsorbent, som er behandlet
således, at det får en meget stor overflade, hvor toluenen kan sætte sig. Aktivt kul
fremstilles ud fra organiske stoffer (f.eks. tørv, træ, brunkul, kokosnøddeskaller). Kul-
lene adsorberer toluen, mens den opløsningsmiddelfrie luft ledes ud i det fri via en høj
skorsten. Adsorberingen fortsætter indtil det øverste kullag ikke længere adsorberer
toluenen fuldstændigt (der kan adsorberes 400 kg opløsningsmiddel per beholder).
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Gennemstrømningen af luft til tankene lukkes med en ventil, hvorefter der tilføres
damp fra varmecentralen. Figur 26 viser et flowdiagram over dampproduktionen.
Dampen strømmer gennem kulfiltrene og frigør derved toluenen fra kullet. Blandingen
af toluen og vanddamp bliver ført videre gennem et rør til en varmeveksler, hvor blan-
dingens temperatur falder fra 95°c til 85°c. Det opvarmede vand indgår i varmecentra-
lens drift. Blandingen af toluen og vanddamp føres derefter videre til en kondensator,
hvor temperaturen yderligere falder til ca. 40°c. Herved vil vanddampen fortætte til
vand og skille sig ud fra toluenen, idet vand har en større massefylde end toluen. Mens
toluenen føres gennem et filter for at fjerne forskellige partikler (rust etc.) og ned i et
lager, pumpes vandet op til et køletårn. Herfra vil noget af vandet ledes gennem kon-
densatoren som kølevand og til kloakken.
4.3.1.3 Færdiggørelsen
Fra trykhallen ledes delprodukterne via transportbånd ind i færdiggørelseshallen. Dette
er en forholdsvis ny produktion, der startede i 1996. Tidligere blev delprodukterne
sendt til Valby, der foretog den endelige sammenlægning af bladene. Færdiggørelsen
af ugebladene sker ved oprulning, sammenhæftning, tilskæring samt den endelige ind-
pakningsproces og illustreres i figur 27.
79

Kapitel 4: Aller Press A/S
Oprulning
Der er til hvert af de to transportbånd fra trykhallen tilknyttet en oprulningsmaskine,
hvor delprodukterne rulles op på et plastikhjul og spændes fast med et elastikbånd, så-
ledes at rullens stabilitet bevares. Hvis der fra trykkeriet angives, at der er en fejl i pro-
duktet, kan bladene inden oprulning overføres til et tredje transportbånd, hvorfra blad-
delene kasseres. Undertiden kan der også opstå fejl ved oprulningen af produktet, såle-
des at rullen bliver deformeret og ikke kan bruges i hæftningsprocessen. I sådanne til-
fælde gøres oprulningsprocessen om, ved at den deformerede rulle monteres på en af-
rulningsmaskine identisk med oprulningsmaskinen, blot er den i stand til at afrulle bla-
dene igen. Det elastiske bånd rulles over på et andet hjul, mens de ødelagte blade kas-
seres.
Udover bladdelene bliver der i nogle tilfælde også oprullet forskellige brochurer, re-
klamer m.v., der kommer i store oplag fra andre trykkerier og skal indgå i det færdige
ugeblad. Disse bladdele føres manuelt i store bundter til oprulning. Eftersom disse pro-
dukter kommer fra andre trykkerier, skal de først pakkes ud, hvorefter pallerne samt
emballagen kasseres.
Rullerne bliver efter oprulningsprocessen flyttet v.h.a. en truck og enten stillet i vente-
position et afmærket sted på gulvet eller kørt til hæftemaskinen.
Hæftelse
Fødning af materiale til hæftning kan foregå på begge sider af maskinen. På den ene
side er der placeret en række afrulningsmaskiner, der afmonterer de oprullede produk-
ter og fører dem via et transportbånd hen til hæftemaskinen. Det er endvidere muligt
også at lime eller hæfte brochurer, bladmærker og andre delprodukter i eller omkring
det færdige blad på dette stadie. Fødningen af disse produkter sker manuelt på den an-
den side af hæftemaskinen. Ligesom under oprulningsprocessen, skal de udefrakom-
mende produkter først pakkes ud og emballagen kasseres.
Princippet i hæftemaskinen går ud på, at når delprodukterne forlader transportbåndet,
åbnes de på midten og hænges hen over et stålblad, der bevæger sig i sidelæns retning.
Efterhånden som bladdelene skubbes sammen, vil B-produktionen og de øvrige del-
produkter føres ind under A-produktionen og danne et komplet blad. De enkelte del-
produkter vil derfor altid være placeret i hæftemaskinen, således at brochurer, TV-
guides o.lign. tilføres maskinen fra de transportbånd længst væk, mens B-produktionen
og A-produktionen placeres helt fremme. Det færdigsamlede ugeblad bliver hæftet
sammen med klammer lavet af metalbånd og via et transportbånd ført til tilskæring.
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Forud for hæftningen kan der opstå fejl, således at flere ens delprodukter hæftes sam-
men. Når ugebladet forlader hæftemaskinen, måler en sensor bladets tykkelse og vil på
denne måde kassere for tykke ugeblade. Der kan endvidere forekomme fejl ved selve
hæftningen, og en anden sensor er i stand til at udpege sådanne fejlhæftede ugeblade,
så de automatisk frasorteres. Det kan ske, at alt for mange ugeblade er blevet kasseret
under produktionen og oplaget dermed er blevet for lille. I de fleste tilfælde må medar-
bejderne manuelt adskille de frasorterede ugeblade og dele dem op i delprodukter, så
de igen kan føres til hæftning. Mangler der mange ugeblade, er det nødvendigt at tryk-
ke ekstra eksemplarer.
Tilskæring og indpakning
Tilbage fra trykprocessen har bladdelene marginer med farve- og stregkoder, der styrer
tilpasningen af farvestyrken og papiret. Inden ugebladene pakkes bliver disse marginer
skåret fra, og papirstrimlerne (journalspåner) og støv fra processen suges over i en gen-
brugsbeholder. Endelig ledes ugebladene via et transportbånd til indpakning, hvor de
bundtes i stakke af 30 blade, der omspændes med to plastikbånd. Stakkene bliver på-
læsset en palle og pakket ind i en tynd film. Herefter er de klar til distribution.
4.3.2 Den indledende massebalance
Den indledende massebalance er illustreret i figur 28. Vi havde en række problemer
med at få de korrekte mængdemæssige oplysninger vedrørende de forskellige miljøbe-
lastninger i denne tidlige fase af kortlægningen. Dette har resulteret i, at der i den ind-
ledende massebalance er en række mængder, der ikke kan angives. Støj, vibrationer og
lugt vises ikke i massebalancen men vil indgå i vurderingen af de væsentlige miljøbe-
lastninger.
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4.3.3. Vurderingen af de væsentligste miljøbelastninger
De væsentligste miljøbelastninger vurderes ud fra selve produktionen på Aller Press. I
de tilfælde, hvor der foreligger konkret viden, eller hvor det skønnes, at virksomhedens
produktion udgør en miljøbelastning i andre dele af produktionskæden, vil også disse
forhold blive inddraget i den samlede vurdering af virksomhedens miljøbelastning.
Vurderingen af Aller Press' væsentlige miljøbelastninger tager udgangspunkt i den
foregående kvalitative beskrivelse og opstillingen af den indledende massebalance.
Herudover er der især fra Miljøstyrelsens side udarbejdet en lang række miljøprojekter
og -rapporter, der indeholder vigtige informationer om den grafiske branche. Endelig
hører galvanoindustrien til en af de få brancher, hvor der er udarbejdet en brancheorien-
tering.
Inden for den grafiske branche er der blevet udpeget fem overordnede miljøbelastnin-
ger, der anses som de væsentligste inden for branchen som helhed. Disse omfatter ke-
mikalier i spildevand, kemikalieaffald, makulatur, energiforbrug samt organiske op-
løsningsmidler (Miljøstyrelsen, 1995). Med hensyn til miljøbelastningen fra den gal-
vaniske industri henledes opmærksomheden hovedsageligt på udledning af spildevand,
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kemikalieforbrug- og affald samt luftforurening (Miljøstyrelsen, 1993c). I forhold til
Aller Press skønner vi, at en række af disse miljøbelastninger også er relevante at ind-
drage i vurderingen af Aller Press' miljøforhold. Virksomheden arbejder bl.a. med sto-
re mængder toluen og papir. Yderligere sender virksomheden affald til Kommunekemi,
ligesom der udledes en lille mængde spildevand indeholdende tungmetaller til det
kommunale rensningsanlæg, hvilke er områder, hvor miljøbelastningen typisk kan re-
duceres uden større problemer. Vi har således vurderet følgende miljøbelastninger som
de væsentligste på Aller Press:
• toluenforbrug og -emissioner
• papirforbrug og -affald
• spildevandsmængde og -indhold
• mængden af kemisk affald
Hermed har vi afgrænset os fra en række miljøforhold omfattende skrot, organisk af-
fald m.v., idet vi anser disse for mindre væsentlige i forhold til de udvalgte miljøbe-
lastninger. I det følgende vil vi beskrive de udpegede miljøbelastninger nærmere.
4.3.3.1 Toluenforbrug og -emissioner
Toluen er et organisk opløsningsmiddel - også kaldet VOC (Volatile Organic Com-
pound) - og repræsenterer et af de mest fremtrædende miljøproblemer inden for grafisk
industri. VOC er et begreb, der dækker over mange forskellige organiske opløsnings-
midler og tilsætningsstoffer, hvorfor det er vanskeligt at estimere den korrekte mængde
af VOC-forbruget. Et skøn på forbruget af VOC i Danmark er ca. 7.500 tons i 1994
(Miljøstyrelsen, 1995).
De miljømæssige effekter af VOC-forbruget er primært relateret til den regionalt betin-
gede fotokemiske ozondannelse, mens der i forbindelse med vurderingen af lokale og
arbejdsmæssige miljøpåvirkninger tages udgangspunkt i stoffernes toksicitet over for
mennesker. Som følge af arbejdsmiljøproblemer samt et ønske om at reducere VOC-
forbruget i andre dele af den danske industri, har den grafiske branche forpligtiget sig
til at nedbringe VOC-emissionerne med 57% frem til år 2000. Miljøindsatsen i den
grafiske industri har således hovedsageligt været koncentreret om at finde alternativer
til anvendelsen af organiske opløsningsmidler i trykfarver og som afvaskningsmiddel.
Især inden for offset har det vist sig muligt at erstatte de VOC-baserede afvasknings-
produkter med vegetabilske olier, hvilket vil kunne reducere VOC-emissionen inden
for offset med næsten 100% (Miljøstyrelsen, 1995). Dette udgør dog kun en mindre del
af den samlede årlige VOC-emission, hvorfor det også er nødvendigt at foretage VOC-
reduktioner i andre dele af branchen.
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Toluen er i bilag 1 i bekendtgørelse af liste over farlige stoffer anført som letantænde-
lig og sundhedsskadelig (Miljøministeriet, 1996). Den er således en meget brandfarlig
væske, hvis damp sammen med luft kan danne eksplosive blandinger. I Aller Press'
godkendelse fra 1985 er der blevet sat grænser for virksomhedens toluenemissioner og
-immissionsbidrag. Fra det aktive kul-adsorptionsanlæg må der maksimalt være en
emission på 325 kg per uge, mens virksomhedens samlede immissions-
koncentrationsbidrag for toluen ikke må overskride 0,3 mg/m3 (Fredensborg- Humle-
bæk Kommune, 1985, afsnit 2.2.4.3 og 2.2.4.4)5.
Et af vilkårene i godkendelsen er, at Aller Press bl.a. skal beregne det årlige tab af tolu-
en. I 1985 blev dette tab beregnet til 20 tons, hvilket blev godkendt samtidig med re-
sten af godkendelsen, men findes i et tillægsbrev. Ifølge denne opgørelse brugte Aller
Press 1925 tons toluen i 1995, hvoraf 1206 tons stammede fra genindvindingsanlægget
og de resterende 518 tons fra den leverede farve. Den samlede emission blev beregnet
til knap 32 tons, dvs. en overskridelse af det godkendte emissionsniveau på ca. 12 tons.
Tallet for den samlede emission omfatter imidlertid ikke toluen i beholderen samt dif-
fuse emissioner i form af slam, resttrykfarver, klude, makulatur eller den afdampning
af toluen, der forekommer hen igennem distributionskæden.
VOC-emissionen er således ikke kun et problem relateret til selve virksomhedens tryk-
proces, men udgør også en miljøbelastning i det efterfølgende led hos forbrugeren.
Ifølge Miljøstyrelsen vurderes det, at tryksagerne i sig selv indeholder en forholdsvis
stor mængde toluen, hvilket betyder, at emissionen, efter at ugebladene har forladt
trykkerierne, skønnes til at udgøre ca. 12 tons om året fra de to dyb trykkerier
(Miljøstyrelsen, 1993b). Alt efter emballageformen, håndtering og opbevaring aftryk-
sagerne er toluenemissionens størrelsesorden forskellig igennem distributionskæden.
Mellem trykkeri og salgssted skønnes der afgivet 20% toluen af den samlede fordam-
pelige toluenmængde, mens omkring 70% toluen menes at forsvinde hos forbrugeren
(Miljøstyrelsen, 1993b). Selvom toluenemissionen ikke opfattes som værende sund-
hedsskadelig for forbrugeren, er der et generelt ønske om at minimere emissionen fra
dybtryksagerne.
5
 Denne grænseværdi er baseret på TA-luft vejledningen fra 1983 og korrigeret svarende til be-
regningsmetoderne i vejledning 7/1974.
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4.3.3.2 Papirforbrug og -affald
Papir er den mest anvendte råvare på Aller Press. I 1996 blev godt 13.000 tons brugt
mod en godkendelse på ca. 10.000 tons/år^. Den samlede mængde papiraffald er be-
regnet til 2235 tons. Papir som et produkt i sig selv vurderes ikke som værende miljø-
farligt og har dermed ikke direkte betydning for Aller Press' emissioner.
Til gengæld udgør papirs fremstilling en vis miljøbelastning. Hvordan fremstillingen af
papir påvirker miljøet er afhængig af leverandørernes aktiviteter i de foregående led af
den produktionskæde, Aller Press befinder sig i. Denne miljøbelastning fremgår ikke af
den indledende massebalance. Forskellige undersøgelser viser dog, at energiforbruget i
råvarefasen er den måde, hvorpå den grafiske industri belaster miljøet mest, hvis mil-
jøbelastningen ses i en helhedsbetragtning (Miljøstyrelsen, 1995). En reduktion af ma-
kulaturen vil dermed betyde en formindskelse af miljøbelastningen under papirfrem-
stillingen. Derudover vil også farve- og toluenforbruget begrænses ved mindre makula-
tur.
4.3.3.3 Spildevand
Miljøbelastningen relateret til spildevandet har to dimensioner. Dels er det under den
kvalitative gennemgang observeret, at der er potentiale for at reducere mængden af
spildevand i galvanoafdelingen. Dette vil samtidig betyde en reduktion af virksomhe-
dens vandforbrug. Dels indeholder spildevandet tungmetaller som kobber og chrom.
Spildevandsproblematikken betragtes således udelukkende i forhold til selve produkti-
onen på Aller Press.
Metaller som kobber og chrom i spildevandet har en betydelig toksicitet overfor bl.a.
mikroorganismer i rensningsanlæg og alger. Desuden er kobber bioakkumulerbart.
Miljøstyrelsens spildevandsvejledning (Miljøstyrelsen, 1994a, s.29-30) indeholder en
generel vurdering af spildevands miljøfarlighed. Enkeltstoffer er her opdelt i tre kate-
gorier som anført nedenfor:
A "stoffer hvis egenskaber bevirker, at de er uønskede i afløbssystemet. Stofferne bør
erstattes eller reduceres til et minimum.
B stoffer, der ikke bør forekomme i så store mængder i det tilledte spildevand, at kvali-
tetsgrænseværdier overskrides i vand - og jordmiljøet. For udvalgte stoffer er der
fastsat vejledende grænseværdier.
6
 Der står i afsnit 2.2.2.1 af godkendelsen at: "...produktionsstørrelsen må ikke væsentligt
overstige, hvad der svarer til et papirforbrug på ca. 10.000 tons/år." Ifølge direktøren
(Thillerup, 1997) har kommunen siden mundtligt godkendt denne papiroverskridelse.
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C stoffer, der i kraft af deres egenskaber ikke giver anledning til fastsættelse af vejle-
dende grænseværdier i tilledt spildevand. Disse stoffer reguleres efter princippet om
anvendelse af den bedste, tilgængelige teknologi med lokalt fastsatte grænseværdier
svarende hertil"
De tungmetaller, der udledes i Aller Press' spildevand, hører således til kategori B. I
den tidligere godkendelse er der fastsat grænser for udledningen af chrom og kobber i
spildevandet på henholdsvis 0,75 mg/l og 1 mg/l svarende til 7,5 og 10 g/døgn. Ved
vilkårsfastsættelsen er der taget hensyn til, at tungmetalbelastningen af kommunens
biologiske rensningsanlæg skal begrænses mest muligt. Ifølge målinger foretaget af
DTI i 1996 var koncentrationen af kobber og chrom i fældningstanken på henholdsvis
2,5 mg/l og 1,6 mg/l, mens metallernes koncentration i udløbet fra gennemløbsbrønden
kun var på 0,13 mg/l kobber og 0,01 mg/l chrom (DTI, 1996).
4.3.3.4 Kemisk affald
Ifølge den nye miljøbeskyttelseslov betragtes affald som en del af virksomhedens for-
urening. I 1996 sendte Aller Press 23 tons kemisk affald til Kommunekemi. Ved at re-
ducere denne affaldsmængde, vil virksomheden ud over at begrænse affaldsbehandlin-
gen også minimere forbruget af de rå- og hjælpestoffer, der indgår i affaldet. Miljøbe-
lastningen er således relateret til produktionsforholdene på Aller Press. Mængden af af-
faldets forskellige fraktioner er ukendt ved den indledende massebalance.
4.3.3.5 Opsamling
Figur 29 viser de miljøbelastninger, som vi har vurderet som værende de væsentligste
på Aller Press. Støj, lugt og vibrationer udgør ikke umiddelbart nogle gener, hvorfor vi
sammen med de øvrige miljøforhold angivet i den indledende massebalance har af-
grænset os fra disse.
Som beskrevet i modellen i kapitel 3, forventer vi, at identifikationen af virksomhedens
væsentlige miljøbelastninger vil foregå i et tæt samarbejde mellem virksomheden og
myndigheden. Prioriteringen af miljøbelastningerne kan således ske ud fra andre hen-
syn end farlighed og mængde. De miljøbelastninger, vi har identificeret som væsentli-
ge, vil derfor ikke nødvendigvis være de samme miljøbelastninger, som Aller Press og
den ansvarlige miljømyndighed i Fredensborg-Humlebæk kommune, ville udvælge.
87
4.3.4 Produktionsmassebalancen
Identifikationen af Aller Press væsentligste miljøbelastninger danner grundlag for op-
stillingen af produktionsmassebalancen. Vi har lavet en adskilt produktionsmasseba-
lance for trykkeriet/færdiggørelse og for formfremstilling, idet de repræsenterer to for-
skellige produktionsprocesser og dermed forskellige miljøbelastninger. Dette bevirker
også, at miljøbelastningen er angivet ud fra forskellige produktionsenheder. Mens vi i
formfremstillingen har valgt m2 cylinderoverflade som den producerede enhed, er mil-
jøbelastningen i trykkeriet/færdiggørelsen beskrevet i forhold til "pr. 1000 kg tryk-
sag"7. Desuden skal det fremhæves, at produktionsmassebalancen i formfremstillingen
kun repræsenterer galvanoafdelingen, idet det er her, spildevand og kemisk affald op-
står.
4.3.4.1 Formfremstilling
Figur 30 viser den samlede massebalance for galvanoafdelingen med angivelse af de
årlige in- og output-mængder i 1996. For alle beregninger henvises der til bilag 3. Det
skal her fremhæves, at der kun i få tilfælde eksisterer eksakte opgørelser over forbrug
og spild af rå- og hjælpestoffer i galvanoafdelingen. Dette skyldes bl.a., at afdelingen
er en integreret del af virksomheden, hvorfor der i enkelte tilfælde ikke foreligger ud-
specificerede data. Det har f.eks. ikke været muligt at få præcise data for vandforbruget
eller genbrugssalget af kobber i afdelingen. Men også internt i afdelingen er der områ-
der, hvor mængderne ikke kendes nøjere. Et af disse er afdelingens kemiske affald, idet
7
 En tryksag er defineret som de sider trykt i Fredensborg, uden hæfter og journalspåner.
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stoffordelingen af affald til Kommunekemi ikke kendes præcist. Massebalancen er så-
ledes i høj grad baseret på skøn foretaget af faktorerne og de ansatte i galvanoafdelin-
gen samt på vores beregninger og oversigter.
Ud fra den samlede massebalance fremgår det, at der i 1996 er en afvigelse på ca. 9,1%
svarende til, at der er ca. 67 tons mindre på output-siden i forhold til input-siden. Den-
ne afvigelse kan hovedsageligt tilskrives vandbalancen, idet vandbalancen ikke stem-
mer med ca. 65 tons. Afvigelsen skal som allerede nævnt ses i lyset af, at mange af
mængderne er baseret på skøn. Udledningen af spildevand er f.eks. sat til 2 m3 i døg-
net, selvom der også i nogle tilfælde forekommer større udledninger. Også fordamp-
ningen fra procesbadene er meget usikre værdier. En afstemning af vandbalancen kan
således forbedre den samlede massebalance væsentligt.
Kobber- og chrombalancerne stemmer ikke helt, idet output-mængden er mindre end
input-mængden. For kobber er denne afvigelse på ca. 1,4 tons, mens balancen for
chrom ikke stemmer med omkring 0,1 tons. Det har imidlertid ikke været muligt at op-
gøre output-mængden fuldstændigt, idet stofmængderne i det kemiske affald samt i
fordampningen fra procesbadene ikke kendes. Derudover kan den store afvigelse i
kobberbalancen evt. forklares ud fra usikkerheden omkring den nøjagtige mængde
kobber, der sælges. Kobber til genbrug registreres ikke i afdelingen men sendes til ho-
vedafdeligen i Valby, hvor det blandes med resten af virksomhedens genbrugsmateria-
le. En anden forklaring kunne være en stor variation i tykkelsen af kobberhuden på cy-
linderen, eller at der sker en vis akkumulering af kobber i selve procesbadene. Endelig
er en mulig årsag, at ikke al indkøbt kobber er blevet brugt men opbevares på lageret.
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Af nedenstående tabel fremgår forbrug og spild af en række rå- og hjælpestoffer pr.
produceret enhed. Den producerede enhed er opstillet pr. arealenhed i form af m2 cy-
linderoverflade. Der skal selvfølgelig i opstillingen og vurderingen af præstationsvær-
dierne tages hensyn til, at massebalancerne ikke stemmer helt.
Det skal i denne forbindelse påpeges, at udledningen af kobber og chrom i spildevandet
fra gennemløbsbrønden ikke overstiger gældende spildevandsvej ledning
(Miljøstyrelsen, 1994a).
4.3.4.2 Trykkeriet og færdiggørelsen
Oplysninger om de forskellige miljøbelastninger i trykkeriet og færdiggørelsen har væ-
ret mere tilgængelige end i galvanoafdelingen, hvilket især skyldes, at Aller Press er
forpligtet i den nuværende godkendelse til at opgøre det årlige råvare- og hjælpestof-
forbrug samt spild i trykkeriet. Produktionsmassebalancen er vist i figur 31.
Alle beregninger er vedlagt i bilag 3. I bilaget er der endvidere opstillet en produkti-
onsmassebalance for 1995, som i nogle tilfælde kan bruges som et sammenlignings-
grundlag i forhold til 1996. Dette sammenligningsgrundlag er dog begrænset, da det
nye bogbinderi først blev installeret i begyndelsen af 1996.
Der er en afvigelse i den samlede produktionsmassebalance for 1996 på ca. 4%. Vi
mener, at denne afvigelse sandsynligvis er et resultat af to forhold. Dels er der en lille
usikkerhed forbundet med den vægt af ugebladene, der er medtaget i beregningerne,
idet vi har anvendt en gennemsnitsvægt. Dels kan toluenindholdet i farven ikke fastslås
helt præcist, hvilket indebærer, at der kan være en afvigelse på 2%.
91

Ud fra disse miljøbelastninger er "øvrigt papiraffald" og "kemisk affald" ikke inddra-
get i identifikationen af mulige renere teknologi indsatsområder. Selvom mængden af
makulatur er mindre end det øvrige papiraffald, vil en reducering af makulatur være en
oplagt måde at begrænse både papir-, toluen- og farveforbrug samt spild på.
4.3.5 Identifikation af mulige renere teknologi indsatsområder
De oplysninger, der er fremkommet under selve kortlægningen af virksomheden, bør i
videst muligt omfang suppleres af eksisterende viden inden for branchen. Desværre er
der kun udarbejdet få brancheorienteringer, og det er således i forhold til Aller Press'
produktion kun inden for galvanoindustrien, at en sådan forefindes på nuværende tids-
punkt. Derimod er der i den grafiske branche udarbejdet en lang række miljøprojekter
og -rapporter fra Miljøstyrelsen, ligesom adskillige aktører inden for branchen bidrager
med forskellige oplysninger.
Den grafiske branche har et velorganiseret og velfungerende organisatorisk netværk.
Størstedelen af de grafiske virksomheder er typisk organiseret i enten Grafisk Ar-
bejdsgiverforening (GA), Danske Dagblades Forhandlingsorganisation eller Dansk In-
dustri, mens alle danske grafiske arbejdere er organiseret i det Grafiske Arbejderfor-
bund (GF). Samlet har organisationerne en væsentlig indflydelse på den grafiske ud-
vikling, idet flere af dem udbyder kurser og konsulentvirksomhed. Samtidig betyder et
tæt samarbejde mellem organisationerne, at de ikke længere blot beskæftiger sig med
de traditionelle økonomiske forhold, men nu også ønsker indflydelse på teknologi- og
miljøområdet. Organisationernes støtte til bl.a. renere teknologi projekter har således
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på grund af deres kompetence og indflydelse haft stor betydning for den grafiske bran-
che (Miljøstyrelsen, 1995).
Ud over organisationerne findes der en række aktører, der i form af deres viden om
miljø- og teknologiforhold i den grafiske industri er vigtige i forhold til branchens ud-
vikling. Specielt Den Grafiske Højskole besidder en stor viden om det grafiske område
og er med såvel kursusaktiviteter og konsulentopgaver en vigtig aktør i udvikling af ny
viden. Men også de tekniske skoler bidrager til at sprede nye holdninger og viden om
produktionsprocesser og miljøforhold.
Et andet vidensnetværk er leverandørerne, hvis position og styrkeforhold er af afgøren-
de betydning for økonomien og udviklingen i den grafiske branche. Især farve- og la-
kindustrien har stor indflydelse på udviklingen af nye farvesystemer i den grafiske in-
dustri. Også flere konsulentfirmaer har stor erfaring med forskellige trykfarver og del-
tager i miljøundersøgelser o.lign. inden for det grafiske område. Med hensyn til udvik-
lingen mod stigende digitalisering og computerstyring på prepress-området, er denne
styret af pengestærke, internationale leverandører. Samme forhold gør sig gældende for
udvikling af trykmaskiner, hvor 10 udenlandske virksomheder dominerer hele ver-
densmarkedet (Miljøstyrelsen, 1995).
Opstillingen af mulige renere teknologi indsatsområder for Aller Press er derfor ikke
begrænset til det grundlag, massebalancerne danner, men er også baseret på oplysnin-
ger fra mange af de ovennævnte kilder. Renere teknologi indsatsområderne opdeles
efter de opstillede kategorier i modellen illustreret i figur 12, i kapitel 3.
4.3.5.1 Rå- og hjælpestofbesparelser
• Reducering af størrelsen af uddybninger i gravering
En reducering af størrelsen af uddybningerne på kobberhuden på cylinderen vil medfø-
re en reduktion af farveforbruget og dermed toluenforbruget. Figur 32 viser en
driftsanalyse af trykkeriet. Her sammenlignes toluenforbruget med den totale produkti-
on af trykt papir, hvilket både omfatter makulatur fra trykkeriet og det trykte papir, der
går videre til færdiggørelsen.
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Figuren viser, at ca. hver 10. uge er der en top i kurven. Ifølge Ahlberg (1996) er der en
korrelation mellem disse tops, og når diamantnålerne udskiftes brugt til gravering^.
Dette skyldes, at diamantnålene efterhånden bliver mindre skarpe og dermed kun er i
stand til at gravere en mindre uddybning i kobberhuden på cylinderen. Hvis diamantnå-
lene ikke udskiftes, vil kvaliteten af ugebladene blive utilfredsstillende. En måde at re-
ducere såvel farve- som toluenforbrug på kunne være at udskifte diamantnålene hyppi-
gere men til gengæld kun bruge diamantnåle, der er mindre skarpe end de nuværende
nåle. Dette vil betyde, at kvaliteten fortsat vil være acceptabel med et reduceret res-
sourceforbrug. Da diamantnålene er forholdsvis dyre, og besparelserne på farveforbrug
kun forventes at blive minimalt, er forslaget ikke umiddelbart gennemførligt. Det anbe-
fales derfor, at der søges en anden løsning.
4.3.5.2 Proces- og teknologiændringer
• Reducering af dannelsen af kemisk affald i galvanoafdelingen
Vi har valgt at koncentrere vores indsats om kemisk affald inden for galvanoafdelingen
frem for i trykkeriet, idet dannelsen af kemisk affald over en årrække har været større i
galvanoafdelingen.
Af den totale mængde kemisk affald på 16 tons oplyst i den indledende massebalance,
bidragede galvanoafdelingen med de 8,4 tons i 1996. Denne mængde er ca. 4,5 tons
mindre end affaldsmængden i 1995, hvilket dels skyldes bedre balance i procesbadene,
dels at virksomheden først rensede beholderne i rensekælderen i januar måned i 1997,
hvor 4 tons slam og spildevand blev sendt til Kommunekemi. For at illustrere proble-
matikken omkring procesbadene har vi inddraget affaldsmængderne til Kommunekemi
forbådel995og 1996.
Af tabel 4 fremgår det, at en stor del af det kemiske affald, der sendes til Kommune-
kemi, skyldes procesbadene. I 1995 opstår ca. 9 tons affald som følge af ubalance i
procesbadene, mens tallet i 1996 er på ca. 6,5 tons. Det skal imidlertid påpeges, at den
store mængde affald på 5180 kg i 1996 indeholdende vand med kobbersulfat ikke me-
nes at skyldes ubalance i kobberbadene, men at DTI målte for høje koncentrationer af
kobber og chrom i bundfældningstanken (DTI, 1996). Dette henføres bl.a. til, at det
vand, der overføres fra recirkuleringsanlægget til lagertanken i rensekælderen, indehol-
der kobberpartikler, der ikke er blevet bundfældet under rensningsprocessen.
8
 Der er ikke en umiddelbart årsag til så stor en top i uge 14. Det anbefales derfor, at dette un-
dersøges nærmere - se afsnit 4.3.6.
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Normalt har procesbade en rimelig lang levetid og kasseres kun, hvis badet ødelægges
på grund af uheld. Opbygning af fremmedmetaller og andre substanser kan dog bevir-
ke, at det er nødvendigt at kassere badet hyppigere. I brancheorienteringen for galvano-
industrien er netop behandling af procesbade med henblik på forlængelse af badenes
levetid anført som en vigtig foranstaltning til reduktion af branchens miljøbelastning
(Miljøstyrelsen, 1993c). Dette vil bevirke, at virksomheden ud over at spare kemikalier
også kan reducere sin kemikalieaffaldsmængde.
Der har været en del problemer i galvanoafdelingen med, at procesbadene kom ud af
balance. Pga. bedre prøvetagningsmetoder i kobberbadene er det efterhånden meget
9
 Hvor tallene er angivet med * er kun en del af vægten medtaget i massebalancens beregnin-
ger .
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sjældent at disse kommer ud af balance. Der har dog været nogle problemer med kob-
berbadet indeholdende kobberstænger, idet koncentrationen af svovlsyre af en ufor-
klarlig grund stiger. I stedet for at udskifte hele badet, har det været muligt at hælde
500-600 liter af og fortynde badet med afsaltet vand, således at balancen er blevet gen-
oprettet. Der er imidlertid blevet indkøbt et nyt titaniumnet, således at begge kobberba-
de vil komme til at indeholde granulat. Dette vil forhåbentlig løse problemet med uba-
lancen i badet. Samtidig vil kasseringen af badet med kobberstænger betyde, at både
forbruget af kobbersulfat samt mængden af genbrugskobber vil blive reduceret kraftigt.
Med hensyn til chrombadet har der været flere årsager til ubalancen i badet. På et tids-
punkt fik virksomheden en sending chrom fra Polen, hvori der var iblandet kalk, så ba-
det måtte kasseres. Yderligere er badet blevet udskiftet i forbindelse med et forsøg,
hvor afdelingen forsøgte at gøre cylinderens overflade mere slidstærk ved at øge chro-
mets hårdhed. Dette lykkedes ikke, idet såkaldte kometer, der dannes under chromerin-
gen, blev alt for hårde og umulige at slibe væk. På nuværende tidspunkt er problemet
med chrombadet den stadige dannelse af trivalent chrom, der skal fjernes fra badet.
Der er således behov for foranstaltninger, der kan forlænge procesbadenes levetid. Der
har i denne forbindelse bl.a. været arbejdet med elektrodialyse (membranelektrolyse)
som en mulig løsning. Konkrete erfaringer med denne metode er indhøstet på virksom-
heden Johs. Tandrup Metalvarefabrik, der i 1992 etablerede et membranelektrolysean-
læg til sit forchromningsbad (Miljøstyrelsen, 1996c). Målet var primært at undgå op-
hobning af fremmedmetaller i badet, men samtidig vil også den trivalente chrom kunne
reduceres. Princippet i metoden er, at der tilknyttes en membranelektrolysecelle til pro-
cesbadet (se figur 33).
Figur 33 Princippet i membranelektrolyse (efter Miljøstyrelsen, 1996c)
Membranelektro lysecellen består af et anoderum og et katoderum adskilt af en kation-
membran, der tillader kationer (d.v.s. positive ioner som f.eks. kobberioner, Cu2+) at
passere. Når væsken fra badet ledes gennem anoderummet, vil der ske en oxidation af
den trivalente chrom (Cr3+) til hexavalent chrom (Cr6+), som netop er indeholdt i
chromsyren. Fremmedmetallerne vil derimod "vandre" gennem membranen til katode-
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rummet, hvor metallerne opkoncentreres og udfældes. Der hersker dog lidt tvivl om,
hvorvidt den trivalente chrom i mindre omfang trænger gennem membranen. Johs.
Tandrup Metalvarefabrik har opnået gode praktiske erfaringer med anlægget, og selv-
om det ikke giver de store økonomiske besparelser, opfattes membranelektrolyse som
en særdeles anvendelig renere teknologi løsning (Miljøstyrelsen, 1996c).
• Reduktion af tungmetalholdigt slam
Slammængden udgør omkring 25% af galvanoafdelingens samlede affald til Kommu-
nekemi. Slammet opstår ved rensning af spildevandet, idet udledningen af metaller
med spildevandet begrænses ved en kemisk fældningsreaktion. Herved bliver de oplø-
ste metaller i spildevandet udfældet som slam, der sendes til Kommunekemi. Ifølge
den nye miljøbeskyttelseslov er det imidlertid ikke længere ønskeligt at basere forure-
ningsbekæmpelsen på rensning, idet spildevandsproblemet herved blot konverteres til
et affaldsproblem. Der kendes dog ikke på nuværende tidspunkt til teknikker, hvor det
er økonomisk rentabelt at oparbejde affaldet med henblik på genbrug eller udvinding af
bestemte stoffer. Der har i denne forbindelse været tale om muligheden for en samlet
genindvingscentral, der kunne sørge for nyttiggørelse af visse affaldsfraktioner. En an-
den mulighed for at nedsætte slammængden kunne være at udvinde de opløste tungme-
taller ved elektrolyse (Miljøstyrelsen, 1993c). Vi kender imidlertid ikke nærmere til
konkrete forhold omkring disse tiltag.
• Formindskelse af makulaturmængden
Makulatur opstår i trykkeriet og i færdiggørelsen og udgør 83 kg pr. 1000 kg tryksag i
1996. Den største del af makulaturen, 829 tons, kommer fra trykkeriet. Denne mængde
kan opdeles i to fraktioner: produktionsmakulatur og makulatur fra opstartsfasen. Op-
startmakulatur er den makulatur, der bliver dannet i perioden, mellem trykværkerne
begynder at køre, og indtil farvetilpasningen er konstateret nogenlunde tilfredsstillen-
de. Herefter nulstilles driftstællerne. Produktionsmakulatur er derimod den makulatur,
der dannes efter, at tællerne er blevet nulstillet. Det er beregnet, at 573 tons er produk-
tionsmakulatur, mens 255 tons er opstartmakulatur, svarende til heholdsvis 57 % og
25% af den totale makulaturmængde (se bilag 3).
Produktionsmakulatur:
Der er flere årsager til dannelsen af produktionsmakulatur:
1. Cylinderaftrapning
Som tidligere beskrevet (se afsnit 4.1.2.) skal der være en cylinderaftrapning mellem
maskinerne for at sikre en konstant papirbanespænding. Spændingen kontrolleres v.h.a.
af et elektronisk system, men systemet har visse begrænsninger. En dårlig aftrapning
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betyder, at produktionen kører "uroligt", hvilket medfører en dårlig kvalitet med util-
fredsstillende farvepasning.
2. Papirtilpasning
Det skønnes, at papirsprængninger er årsagen til 1-2% af produktionsmakulaturen
(Ahlberg, 1996). Selvom der anvendes tyndere papir end tidligere (56g i stedet for 57g
og 60g), hører tyndt papir ikke nødvendigvis sammen med flere sprængninger. Hver
gang en ny rulle papir tages i brug, skal maskinerne justeres.
3. Papirfejl
Problemer i produktionen på papirfabrikken kan være årsag til fejl i papiret, hvilket vil
resultere i flere sprængninger.
Figur 34 sammenligner dannelsen af produktionsmakulatur med produktion af tryksa-
ger. Figuren viser, at dannelsen af produktionsmakulatur ind imellem stiger, selvom
produktion aftryksager falder, f.eks. i ugerne 7, 20, 28, og 42. Derudover er der i uge
21 en voldsom stigning i mængden af makulatur på trods af, at der kun er en lille stig-
ning i produktion. Årsagen til stigningen i uge 7 er sandsynligvis et resultat af etable-
ringen af det nye bogbinderi, mens de andre stigninger muligvis er en kombination af
de førnævnte årsager (Ahlberg, 1996). Videre undersøgelser bør laves, før de eksakte
årsager kan bestemmes med sikkerhed.
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Op startmakulatur
Problemer med makulatur under opstartsfasen kan, udover de allerede nævnte årsager
under produktionsmakulatur, også skyldes specifikke tekniske problemer samt løn-
konflikter (Ahlberg,1996).
Figur 35 sammenligner dannelsen af produktionsmakulatur med den totale mængde
makulatur. Af figuren fremgår det, at der har været en temmelig konstant dannelse af
makulatur i 1996. Den store forskel på mængden af makulatur dannet i januar i forhold
til februar forklares med, at bogbinderiet først blev sat i produktion i februar. Juni må-
ned viser en stor nedgang i dannelsen af makulatur, hvilket kan begrundes med en
mindre produktion på grund af ferie. Årsagen til den store stigning i makulatur i juli
skyldes umiddelbart produktionsvanskeligheder, d.v.s. tekniske årsager, dog er de spe-
cifikke årsager ukendte. For at få et bedre indblik i årsagerne til dannelsen af makulatur
vil det være nødvendigt at tale med de ansvarlige medarbejdere i de enkelte måneder.
Færdiggørelsemakulatur
Færdiggørelsesmakulatur er den makulatur, der dannes i bogbinderiet. I tallet for, hvor
mange ugeblade der skal trykkes, er der iberegnet et tab på 4000 eksemplarer ugeblade
pr. oplag. Det er beregnet, at 182 tons makulatur opstår i færdiggørelsen svarende til
18% af den totale mængde makulatur. En stor del af den makulatur, der opstår i fær-
diggørelsen, stammer fra hæftemaskinen. Her bliver delprodukterne samlet fra fire
transportbånd. Hvis der er en fejl på nogle af delprodukterne på et af disse bånd, kasse-
res alle delprodukter fra alle transportbånd, også selvom der ikke er noget galt med de
øvrige delprodukter. Undersøgelser er i gang for at minimere spildet.
En generel opfattelse er, at etableringen af det nye bogbinderi i februar er en stor årsag
til dannelsen af 32% mere makulatur i 1996 i forhold til 1995, og at tallet på 83 kg ma-
kulatur pr. 1000 kg tryksag kan reduceres betydeligt (Alhberg, 1996).
4.3.5.3 Andre eller nye rå- og hjælpestoffer
• Substitution af opløsningsmiddel-baseret farve
Ifølge Miljøstyrelsen (1991a) bør følgende parametre vurderes ud fra et teknisk og
miljømæssigt synspunkt, når substitution af toluenbaseret farve overvejes:
Drift:
- anvendelighed af nuværende produktionsanlæg
- energi
- makulaturmængde
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Kvalitet:
- visuel
- tørring
- afsmitning (sætning)
- dimensionsstabilitet (hvor meget papiret vil give sig)
- ægthed (holdbarhed)
Emission:
- afvaskning (rengøring)
- sammensætning (stoffers farlighed)
- størrelse
Det har vist sig muligt at erstatte toluen delvist med ca. 25% alifatisk kulbrinte. Højere
indhold giver problemer med farvetørring, ligesom trykkets kvalitet bliver dårligere.
Der er følgende problemer i forbindelse med anvendelsen af vandfortyndbare trykfar-
ver:
- de vil kræve stærk opvarmning af tørreluften. Energiforbruget vil således blive ca. 6
gange større på grund af den højere fordampningsvarme for vand.
- trykhastigheden reduceres som følge af oprivning i papiroverfladen.
- ved trykning af papir forekommer der problemer med dimensionsstabilitet for papiret,
da det giver sig, hvorved der opstår misregister.
- glansen er dårligere for vandfortyndbare dybtrykfarver, og der forekommer desuden
vandstriber og kvæskning (farvevariation).
- de vandfortyndbare trykfarver må ikke være genopløselige i vand, hvilket medfører,
at der skal anvendes skrappere rengøringsmidler (Miljøstyrelsen, 1991a).
Miljøstyrelsen (1996b) konkluderer, at der ikke er udsigt til, at vandfortyndbare dyb-
trykfarver er klar til brug i industrien de næste 10 år. Trykfarveproducenter i USA er
dog mere optimistiske end producenter i Europa.
Vi mener, at forskningsindsatsen skal øges, før vandbaserede trykfarver kan anvendes
inden for dybtryk. Selv om vandbaserede trykfarver kan løse nogle af de eksisterende
miljømæssige problemer i dag, kan det ikke siges med sikkerhed, om miljøbelastnin-
gen vil blive mindre, idet belastningen af både det interne og eksterne miljø vil ændre
sig. Derudover vil en substitution af toluenbaserede trykfarver med vandbaserede tryk-
farver medføre en total omstrukturering af hele produktionsprocessen på Aller Press.
Aller Press er opmærksom på eksistensen af vandbaserede dybtrykfarver, som bl.a.
bruges i emballagedybtryk. Aller Press mener, at de vandbaserede farver er anvendeli-
ge inden for magasindybtryk, men at det på nuværende tidspunkt vil medføre en for
ringe kvalitet (Ahlberg, 1996). Vi anbefaler derfor, at substitutionsmuligheden revurde-
res på det tidspunkt, Aller Press overvejer at skifte deres trykmaskiner ud med nye ma-
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. På det tidspunkt er de miljømæssige implikationer ved at anvende vandbase-
rede eller andre trykfarver forhåbentlig mere afklarede.
• Substitution af toluen i rengøring
Der har været megen debat i de seneste år omkring potentialet for at anvende sojaolie
eller andre planteolier samt derivater som afvaskningsmiddel i stedet for organiske
opløsningsmidler. Det har vist sig, at vegetabilske olier er anvendelige i flere grafiske
produktionsprocesser, men de er ikke umiddelbart oplagte inden for dybtryk. Under
dybtrykprocessen sker der en stadig tilførsel af opløsningsmidler til farveblandingen
for at holde viskositeten konstant, hvilket dermed giver en tæt sammenhæng mellem
trykfarve og afvaskningsmiddel. Derudover repræsenterer ændringer og forsøg en stor
risiko inden for dybtryk på grund af maskinernes størrelse og pris. Ifølge Miljøstyrel-
sen (1990a) vil det være nødvendigt at angribe problemerne omkring afvaskning inden-
for dybtryk parallelt med udviklingen af nye trykfarver.
Afvaskningsmidler baseret på vegetabilske olier har været afprøvet af Aller Press i en
periode fra 1994 til 1995 men blev fundet alt for ineffektive (Ahlberg, 1996). Grundet
skepticisme over for anvendeligheden af vegetabilske olie som afvaskningsmiddel in-
den for dybtryk samt den potentielle lille reduktion i toluenforbruget, som tiltaget vil
medføre, kan substitution af toluen i rengøring ikke anbefales på nuværende tidspunkt.
• Anvendelse af andet slags papir
For at vurdere om genbrugspapir er miljømæssigt bedre end rent papir er det nødven-
digt at etablere objektive kriterier, hvorved flere miljøpåvirkninger afvej es mod hinan-
den. Ifølge Miljøstyrelsen (1991) skal følgende aspekter vurderes, når forskellige pa-
pirprodukter skal sammenlignes
- energi- og ressourceforbrug
- brug af returpapirmasse
- emissioner fra papirmassefabrik
- emissioner fra papirfabrik
- produktets egenskaber
Når genbrugspapir og rent papir skal sammenlignes, anbefales det, at der tages hensyn
til følgende aspekter (Miljøstyrelsen 1991):
- besparelse af fornyelige ressourcer
- besparelse af energi
- reduktion af affald
- alternativ anvendelse af affaldspapir som brændstof
10
 Ahlberg (1996) vurderer, at trykmaskinerne har ca.10 års levetid tilbage.
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Der er mange forskellige meninger om, hvilken type papir, der miljømæssigt er bedst.
Milieudefensie, en hollandsk miljøorganisation, mener, at genbrugspapir gennemgåen-
de klarer sig bedst (NOAH, 1996). De erkender, at i dybtryksteknikken har man endnu
ikke mange erfaringer med genbrugspapir, men noterer sig, at ifølge en fagmand burde
det ikke være et problem. Dette bekræftes af Aller Press, men det vil kræve en over-
gangsperiode, hvor store mængder makulatur vil dannes i de første måneder, inden ma-
skinerne er justeret til det nye papir (Ahlberg, 1996).
I COWIconsults livcyklusanalyse af papir og trykfarve i den grafiske industri, som
bl.a. omfatter Aller Press, regnes der ikke med træ som ressourceforbrug, da det anses
for at blive gendannet i takt med forbruget i de lande, hvor undersøgelsen fandt sted
(COWI, 1996). Det understreges, at der produceres mere træ i skovene i Sverige og
Finland, end der forbruges. Derudover tages der mere hensyn til biodiversiteten end
tidligere. Der gøres dog opmærksom på, at den største mængde af ikke-fornyeligt rå-
materiale, der indgår i ugebladene, er kaolin. Kaolin er brugt som et fyldstof i papir-
produktionen. Stoffet kan substitueres af kalk, og begge stoffer har en meget lang for-
syningshorisont. Ifølge COWI (1996) er miljøeffekterne fra energiforbruget i fremstil-
lingen af papir den måde, Aller Press i Fredensborg forurener mest på (COWI,1996).
Det er klart, at problemet er meget komplekst. Vi mener således ikke, at vi er i stand til
at anbefale anvendelsen af genbrugspapir udfra et miljømæssigt synspunkt. Det er dog
vores opfattelse, at det fortsat er vigtigt at følge forskningen inden for dette område.
Derudover kan Aller Press kontrollere sine leverandører efter nogle bestemte kriterier,
som anbefales af COWI (1996, s. 70):
- vælg papir- og papirmassefabrikker med mindst mulig brug af ikke-fornyelige ener-
gikilder (incl. eksternt produceret elenergi) og/eller tilskynd de anvendte papirleveran-
dører til at minimere dette brug (f.eks. ved at øge den relative andel af fornyelige
energikilder som biomasse, vandkraft m.m)
- undgå papirkvaliteter med indhold af papirmasse, der er bleget med chlorgas
- anvend papirkvaliteter med indhold af returpapirmasse inkl. fillere^
Til sidst skal det nævnes, at der ifølge Miljøstyrelsen (1993b) er et større restindhold af
toluen i tryksager trykt på coated papir i forhold til ikke-coated, men resultaterne er ik-
ke entydige. Der er derfor brug for en øget forskningsindsats på det område.
Fillere forstås her som fyldstoffer.
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4.3.5.4 Genindvinding af affald til anden anvendelse
• Reducering af spildevandsmængden i galvanoafdelingen
Produktionsmassebalancen viser, at en totalmængde på 520 tons spildevand udledes fra
galvanoafdelingen. Selvom virksomheden ligger langt under de tilladte 10 m om da-
gen, mener vi, at der foreligger relativt enkle muligheder for at reducere vandforbruget
og dermed spildevandsmængden betydeligt. Incitamentet til at reducere spildevands-
mængden er dog i lige så høj grad forbundet med muligheden for at begrænse udled-
ningen af tungmetaller.
Der er i dag genindvinding af vand fra kobberslibekarrene. Genindvindsanlægget har
imidlertid ikke kapacitet til at recirkulere al vandet, hvorfor en del (19,5 tons) ledes
over til det spildevand, der føres til kloakken. Ved at udbygge genindvindingsanlægget
kunne en større del af vandet recirkuleres, hvorved tilførsel af almindeligt vand under
slibningen kunne reduceres.
Samme system ville ligeledes være muligt at etablere i forbindelse med chromslibnin-
gen, hvor alt vand i dag ledes til resningsanlægget. Kvaliteten af spildevandet kunne
eventuelt forbedres ved, at den kemiske fældning blev suppleret med sandfiltrering el-
ler andre fældningsprocesser (Miljøstyrelsen, 1993c). Det rensede spildevand kunne
herved recirkuleres til slibekarret eller anvendes som kompensation for fordampnings-
tab fra procesbadene.
Mængden af almindeligt vand, der tilføres under slibning af cylindrene, styres manuelt
med en hane. Hanen skal kun åbnes lidt for at tilføre den nødvendige mængde vand, for
at slibestenen holdes fugtig. Det hænder imidlertid, at en medarbejder skruer helt op
for hanen, hvilket bevirker et alt for stort vandforbrug, samtidig med at spildevandsbe-
holderen i kælderen løber over. Montering af en vandregulator afvises af faktorerne
som en dårlig løsning, idet en sådan vil kalke til og skabe problemer med vandtilførs-
len. Der bør derfor gøres en indsats for at oplyse medarbejderne om vigtigheden af at
stille vandtilførelsen rigtigt. Derudover vil en udbygning af rensekælderen med større
beholdere kunne reducere risikoen for overløb.
Disse tiltag ville kunne reducere Aller Press' spildevandsmængde væsentligt. Faktorer-
ne oplyser, at virksomheden har planer om udbygning af rensekælderen.
• Reducering af toluenemissioner i trykkeriet
Ud af en samlet toluenemission på 138 tons i 1996 er det beregnet, at 97,7 tons er fra
trykkeriet. Hvis et mere effektivt udsugningssystem kunne anvendes, ville toluentabet
kunne reduceres. En mulig løsning kunne være installering af en tørrekanal rundt langs
transportbåndene. I den ene ende blæses varm luft ind i kanalen mod strømmen af de
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færdige ugeblade, mens luft udsuges fra den anden ende. På denne måde kan den af-
dampede toluen fra tryksagerne opsamles og genindvindes. Egmont Gruppen har in-
stalleret et sådant ventilationssystem.
Der skal gøres opmærksom på, at toluenemissioner i trykkeriet og færdiggørelsen an-
givet i produktionsmassebalancen, figur 31, er baseret på målinger foretaget af COWI i
1991/92 (se bilag 3). På dette tidspunkt blev der målt 680 mg afdampet toluen pr. kg
tryksag lige efter falsen. Ifølge figur 31 vil det ovennævnte tiltag derfor kunne reducere
den samlede toluenemission i trykkeriet med 9,7 tons svarende til ca. 10% af de samle-
de toluenemissioner på 97,7 tons. Birger Thillerup har i et af Miljøstyrelsens projekter
udtalt, at resttoluen i dybtrykte magasiner og kataloger har vist sig at svinge fra 1.200
mg til 1.900 mg/kg målt lige efter falsen (Miljøstyrelsen, 1996c). Disse målinger var
ukendte for os, da produktionsmassebalancen blev udarbejdet. Ifølge de nye tal vil be-
sparelsen dermed være på mellem 16,5 tons og 27,1 tons svarende til henholdsvis ca.17
% og 29 % af de samlede toluenemissioner i trykkeriet.
4.3.5.5 Organisatoriske ændringer
Udover disse renere teknologi indsatsområder har vi identificet en række organisatori-
ske ændringer, som, hvis gennemført, vil give Aller Press mulighed for bedre at kort-
lægge input- og output-mængder og dermed identificere årsagerne til spild. Gennemfø-
relsen af disse ændringer, mener vi, er en forudsætning for at kunne identificere mulige
renere teknologi indsatsområder tilstrækkeligt i fremtiden.
Inden for galvanoafdelingen har der f.eks. været en del problemer med at skaffe præci-
se oplysninger om forbrug og spild. En af årsagerne hertil er bl.a., at hovedkontoret i
Valby styrer en del af afdelingens indkøb og salg. Det har f.eks. ikke været muligt at få
oplyst, hvor meget kobber, der reelt sælges, idet kobberet sendes til Valby, hvor det
blandes med resten af virksomhedens genbrugsmateriale. Faktorerne har ytret ønske
om en decentralisering af styringen, idet de herved kan få bedre kontrol med in- og
output-mængderne. Dette vil samtidig give dem et bedre grundlag til udarbejdelsen af
det grønne regnskab.
Også en bedre registrering af forskellige driftsdata, både inden for galvanoafdelingen
og trykkeriet, vil kunne afhjælpe de problemer, der har været med at finde frem til
konkrete data. F.eks. mangler der separate data for vandforbrug og -spild i galvanoaf-
delingen, mens der i trykkeriet er behov for en bedre registrering af de situationer,
hvorved makulatur opstår.
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I henhold til ansøgningens kortlægningsprocedure i projektets model vil det næste
skridt, efter opstilling af konkrete renere teknologi tiltag og/eller målprojekter, være, at
virksomheden vurderer projekterne, først ud fra en miljømæssig betragtning og derefter
ud fra en teknisk og økonomisk betragtning. De projekter, der endeligt udvælges, ind-
går i det videre godkendelsesforløb med myndighedens miljøtekniske beskrivelse og
vurdering samt opstilling af en handlingsplan, som ligger til grund for virksomhedens
godkendelse.
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5. ANALYSE AF MODELLEN
Sigtet med projektets model er at revidere det eksisterende godkendelsessystem såle-
des, at der skabes bedre muligheder for at opfylde miljøbeskyttelseslovens bestemmel-
ser om indførelsen af princippet om renere teknologi. Denne revidering udtrykker sig
ved en række grundlæggende ændringer i udarbejdelsen af virksomhedens ansøgning
og ved kravfastsættelsen i godkendelsen.
Projektets fokus har imidlertid været koncentreret om virksomhedens ansøgning. I
henhold til miljøbeskyttelsesloven er det i denne forbindelse centralt at vurdere, om
modellens ansøgningsfase giver bedre mulighed for at identificere virksomhedens væ-
sentlige miljøbelastninger og renere teknologi potentialer i en helhedsbetragtning. I det
følgende vil vurderingen af ansøgningsfasens kortlægning tage udgangspunkt i vores
egne erfaringer fra casestudiet på Aller Press samt interviews med virksomhedens di-
rektør, Birger Thillerup, miljøsagsbehandler Lene Brøndal i Fredensborg-Humlebæk
kommune der er ansvarlig for revisionen af Aller Press' godkendelse samt miljøsags-
behandler Preben Mac i Hvidovre kommune. Interviewene er yderligere blevet anvendt
til at inddrage de øvrige redskaber i analysen af modellens ansøgningsfase, d.v.s. dia-
logens og brancheorienteringens rolle, eftersom disse ikke indgår i selve casestudiet. Vi
har endvidere inddraget udkastet til den ansøgning virksomheden snarligt skal indsende
for derved at undersøge, på hvilke områder den evt. adskiller sig fra vores model.
I og med, at vi har valgt ansøgningen som det centrale i projektet bliver revideringen af
kravfastsættelsessystemet ikke efterprøvet i praksis. Dette betyder, at diskussionen, om
opstilling af vilkår baseret på virksomhedens miljøperformance og muligheder for an-
vendelsen af brancheorienteringerne samt dialogen ved kravfastsættelsesfasen, udeluk-
kende er baseret på interviews med virksomhedens direktør og miljøsagsbehandlerne.
Vores analyse af modellen munder ud i en revurdering af modellen, hvor dens egnet-
hed til at inddrage princippet om renere teknologi i myndighedens godkendelse af li-
stevirksomheder vurderes.
5.1. Modellens ansøgningsfase
Et af de centrale elementer i virksomhedens ansøgning er en dybdegående kortlægning.
Vi mener, at der er behov for større krav til detaljeringsgraden af virksomhedens mil-
jøkortlægning, således at både myndigheden og virksomheden bedre kan vurdere virk-
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somhedens miljøbelastninger i en helhedsbetragtning og identificere renere teknologi
indsatsområder.
5.1.1 Identifikation og vurdering af væsentlige miljøbelastninger.
Ifølge modellen er identifikationen af virksomhedens miljøbelastninger baseret på den
kvalitative kortlægning samt indledende massebalance. Selve udvælgelsen af de væ-
sentligste miljøbelastninger tager udgangspunkt i en miljøvurdering, hvor stoffernes
farlighed og mængde udgør de centrale kriterier. Med udvidelsen af miljøindsatsen er
det, ud over miljøforhold relateret til virksomhedens produktion, også vigtigt at ind-
drage eksisterende viden om miljøpåvirkninger i andre dele af produktionskæden, såle-
des at den samlede miljøbelastning vurderes ud fra en helhedsbetragtning. Derudover
er der i modellen opstillet en række andre hensyn, som kan være relevante at inddrage i
vurderingen af virksomhedens væsentlige miljøbelastninger. F.eks. kan der være særli-
ge områder, hvor virksomheden selv har en interesse i at nedbringe miljøbelastningen
eller er opmærksom på potentielle renere teknologi indsatsområder. Endvidere kan der
fra kundernes, branchens eller myndighedernes side være et ønske eller krav om at
mindske specifikke forureningstyper. Udvælgelsen af virksomhedens miljøbelastninger
kan således ske ud fra flere forskellige såvel objektive som subjektive kriterier.
Som angivet i modellen har vurderingen af Aller Press' væsentlige miljøbelastninger
taget udgangspunkt i stoffernes farlighed og mængde. Denne vurdering er baseret på
viden hentet fra den kvalitative kortlægning og den indledende massebalance samt ek-
sisterende viden inden for branchen. Derudover er andre kilder med oplysninger om
miljøbelastninger i produktionskæden inddraget. På Aller Press har vi udpeget fire
overordnede miljøbelastninger omfattende toluenforbrug og -emissioner, papirforbrug
og -affald, spildevandsmængde og -indhold samt mængden af kemisk affald.
5.1.1.1 Den kvalitative beskrivelse
Den kvalitative kortlægning har været en afgørende del af den samlede kortlægning på
Aller Press, idet den har givet en god indsigt i produktionen og de problemer, der op-
træder i de forskellige processer. Igennem den kvalitative kortlægning har vi bl.a. erfa-
ret, at der muligvis er et potentiale for at reducere virksomhedens kemiske affalds-
mængde og spildevand i galvanoafdelingen. Valget af kemisk affald skal samtidig ses i
relation til, at affald ifølge miljøbeskyttelsesloven også anses som en del af virksomhe-
dens forurening og dermed skal begrænses mest muligt, selvom det bliver behandlet
efter de foreskrevne regler på Kommunekemi. Med hensyn til spildevand indgår der
både en ressource- og recipientbetragtning, idet genindvinding af det tungmetalholdige
spildevand vil mindske dels udledningen af tungmetaller, dels virksomhedens vandfor-
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brug. Det faktum, at spildevandsudledningen overholder de generelle vejledninger, har
ikke haft betydning for valget, eftersom spildevandet ud fra en renere teknologi be-
tragtning indeholder et forbedringspotentiale. I forhold til modellen er det her i høj
grad virksomhedens eller i dette tilfælde vores interesser, der er bestemmende for, at
netop kemisk affald og spildevand betragtes som væsentlige miljøbelastninger.
Thillerup (1997) er i øvrigt positiv over for den indledende beskrivelse af virksomhe-
den "Jamen, det mener jeg er sundt. Det er også sundt for os andre at revidere det en
gang imellem og lave en beskrivelse af det, vi gør ... der får virksomheden jo lejlighed
til at beskrive processen, men også det med råvaren og hvad den ellers bruger. Det bør
virksomheden nok gøre jævnligt."
5.1.1.2 Den indledende massebalance
Formålet med den indledende massebalance er at opstille mængder på in- og output-
siden, således at balancen tilnærmelsesvis stemmer. Dermed kan den skabe et overblik
over, hvilke miljøpåvirkninger der har betydning for virksomheden. Opstilling af en
indledende massebalance på virksomhedsniveau har imidlertid vist sig at være meget
vanskeligt, idet det på Aller Press kun har været få mængder, der reelt kunne angives.
En sådan massebalance kræver i nogle tilfælde detaljerede oplysninger om de forskel-
lige processer og vil derfor ikke umiddelbart kunne udarbejdes indledningsvis. Vi kan
derfor ikke forvente, at en virksomhed kan opstille en indledende massebalance i denne
fase afkortlægningen.
I stedet foreslår vi, at der opstilles en in- og output-analyse, hvor der anvendes for-
holdsberegning på de output-mængder, som det ikke er muligt at opgive. Dette vil
kræve, at virksomheden ikke kun modtager oplysninger om priser men også mængder
fra deres leverandører og herudfra forsøger at fraktionere outputtet i forhold til produk-
tet og henholdsvis flydende, faste og gasformige emissioner. I de tilfælde, hvor der er
udarbejdet brancheorienteringer, vil virksomheden kunne anvende branchens forholds-
tal, hvis sådanne foreligger. En in- og output-analyse vil ikke kunne give et fuldstæn-
digt billede af virksomhedens materialestrømme men blot en fornemmelse af, hvilke
miljøbelastninger der har særlig betydning. I denne sammenhæng vil især de grønne
regnskaber, som visse listevirksomheder skal indsende, gavne processen og gøre det
nemmere at opstille virksomhedens in- og output.
På trods af sine begrænsninger viser massebalancen for Aller Press ikke overraskende,
at virksomheden har et stort input af papir, toluen og farve, og et betydeligt output af
papiraffald og toluenemissioner.
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5.1.1.3 Tilgængelig viden
Ud fra eksisterende viden kan vi konstatere, at toluen er en oplagt væsentlig miljøbe-
lastning, idet opløsningsmidlet betragtes som miljøfarligt og indgår i VOC-
handlingsplanen, hvor den grafiske branche har forpligtiget sig til at reducere forbruget
over en årrække. Papir er udvalgt på grund af det store forbrug samt viden om den væ-
sentlige miljøbelastning, der forekommer i papirets fremstillingsfase. I denne forbin-
delse er den store mængde makulatur inddraget som en miljøbelastning, idet den re-
præsenterer et stort spild af papir. I tilknytning hertil vil en begrænsning af makulatu-
ren ydermere have en positiv effekt på forbrug af toluen og farve.
Papir, herunder makulatur, kommer således til at illustrere den helhedsbetragtning, som
modellen foreskriver, idet forurening i de foregående led af den produktionskæde, som
Aller Press befinder sig i, udgør en del af virksomhedens samlede miljøbelastning. Ud
over papir har det været svært at inddrage produktionskæden, idet det vil kræve et stort
researcharbejde at få overblik over samtlige miljøbelastninger i de foregående og efter-
følgende produktionsled.
5.1.1.4 Parternes holdning
På Aller Press er holdningen til at inddrage helhedsbetragtningen i vurderingen af virk-
somhedens miljøbelastning at, "det er sundt at se tingene i en helhed" (Thillerup,
1997). Men umiddelbart ser direktøren ikke papirforbruget som et miljøproblem, dels
fordi papir er en fornyelig ressource, dels fordi virksomheden med sin efterspørgsel bi-
drager til en større tilplantning. Dette er et resultat af, at de finske, svenske og norske
papirfabrikker, som er papirleverandører til Aller Press, har pligt til at genplante flere
træer, end de fælder. Derimod mener han, at det vil være relevant at forsøge at reducere
virksomhedens makulatur.
Reduktion af makulatur er imidlertid ikke umiddelbart interessant for Aller Press ud fra
en miljømæssig betragtning men ud fra et økonomisk perspektiv. Netop makulatur an-
vendes typisk som driftsstyringsparameter inden for den grafiske branche. Direktøren
erkender dog, at der forekommer en vis forurening i papirfremstillingen men mener, at
det må være myndigheden, der i dette tilfælde skal vurdere, om denne forurening udgør
en så væsentlig belastning, at den skal inddrages i en samlet vurdering af virksomhe-
dens miljøbelastning.
Mac (1997) sætter dog spørgsmålstegn ved, om det er den kommunale myndighed, der
skal forholde sig til helheden. Brøndal's kommentar understøtter dette forbehold, idet
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hun mener, at det generelt vil være for krævende at inddrage miljøbelastningen i andre
dele af produktionskæden og henviser til, at det i højere grad er forhold, der indgår i
miljøstyring. Men i øvrigt er det hendes opfattelse, at "tilgængeligheden af oplysninger
er selvfølgelig vigtigt i det her system ... det er hele tiden et spørgsmål om den viden,
den enkelte medarbejder sidder med, og det er jo klart, at derfor er vi afhængige af at
få relevant viden på de enkelte områder" (Brøndal, 1997). De miljøbelastninger, der
ligger ud over, hvad der kan reguleres logivningsmæssigt, men som alligevel inddrages
i miljøsagsbehandlingen, vil derfor være forskellig fra miljømedarbejder til miljø-
medarbejder og fra kommune til kommune. I Fredensborg-Humlebæk Kommune er der
f.eks. hvert år et såkaldt tema, hvor kommunen yder en særlig indsats over for et be-
stemt miljøproblem. 1 år handler temaet om brugen af pesticider og berører dermed ik-
ke Aller Press.
Aller Press har allerede udarbejdet et udkast til virksomhedens ansøgning om godken-
delse. Udkastet bygger udelukkende på virksomhedens tidligere godkendelse under den
gamle miljøbeskyttelseslov og er dermed recipientorienteret og rettet mod miljøbe-
lastninger som støj, lugt, toluenemissioner, tungmetaller i spildevandet og håndtering
af affald. Derudover er der angivet en begrænsning på papirforbrug. Når papir er nævnt
i godkendelsen, skyldes det imidlertid ikke en hensyntagen til råvareforbruget, men at
man derved har en mængde at forholde sig til i forhold til reguleringen af de sidestof-
fer, der følger med. Udkastet afspejler dermed direktørens holdning om, at det miljø-
mæssigt kun er interessant at diskutere toluen, eftersom det er et giftigt stof både in-
ternt og eksternt. Derudover mener han, at det kan være relevant at inddrage energifor-
bruget, som er afledt af toluengenindvindingen. Reduktion af det kemiske affald og
spildevandet er ikke umiddelbart interessant, bl.a. fordi mængden af kemisk affald er
forholdsvis lille, og fordi vand betragtes som en fornyelig ressource og ikke udgør en
knaphedsfaktor i kommunen.
Som det fremgår, er virksomhedens og myndighedens udgangspunkt fortsat recipien-
torienteret og mangler dermed i forhold til modellen både en ressource- og helhedsbe-
tragtning. Disse er inddraget ved vand og papir i vores kortlægning, men kunne også
omfatte en miljøvurdering af farvefremstillingen, metalforbruget eller affaldskassatio-
nen. Samtidig fremgår virksomhedens makulaturmængder ikke af ansøgningen og vil
dermed ikke blive behandlet som en del af godkendelsen, med mindre kommunen er
opmærksom på dette spild. For at få et reelt overblik over virksomhedens miljøforhold
mener vi derfor fortsat, at der bør stilles krav om, at virksomheden opstiller en in- og
output-analyse. Derudover bør der stilles krav til virksomheden om, at de vurderer de
væsentlige miljøbelastninger ud fra en helhedsbetragtning efter de kriterier, som mo-
115
Kapitel 5: Analyse
dellen foreskriver. Helhedsbetragtningen skal sikre, at en løsning på et miljøproblem
ikke blot flytter problemet til andre dele af produktionskæden, ligesom virksomheden
kan blive opmærksom på miljøforhold, den ikke umiddelbart er klar over eksistere.
Vi er imidlertid opmærksomme på, at det i praksis ikke vil være muligt at forvente, at
virksomheden eller myndigheden vurderer samtlige miljøbelastninger i produkti-
onskæden. Det vigtigste er derfor, at begge parter har helhedsbetragtningen for øje og
måske i første omgang udvælger de områder, hvor der allerede findes viden. Virksom-
heden kan derefter sideløbende forpligtige sig til at arbejde systematisk med at skaffe
oplysninger om flere af materialerne.
5.1.2 Identifikation af renere teknologi indsatsområder
Grundlaget for at vurdere virksomhedens muligheder for at implementere renere tekno-
logi er også her den kvalitative kortlægning, men ikke mindst produktionsmassebalan-
cen og driftsanalyser samt eksisterende viden inden for branchen. Det er vigtigt, at
virksomheden og myndigheden er opmærksom på, at renere teknologi ikke kun dækker
over tekniske løsninger men i lige så høj grad angår produktionens organisering. Sam-
tidig skal også renere teknologi ses ud fra den helhedsbetragtning, som ligger til grund
for vurderingen af virksomhedens væsentlige miljøbelastninger, for derved at sikre en
forebyggelse og forbedring af den samlede miljøbelastning.
Der opstilles i modellen en søgeprofil, hvor renere teknologi tiltag vurderes ud fra 3
niveauer (se figur 12, s. 44). Tiltag på niveau 1 indebærer en direkte reduktion af res-
sourcer, spild og affald ved kilden og betragtes derfor som den mest optimale renere
teknologi løsning. De to øvrige niveauer omfatter henholdsvis intern og ekstern recir-
kulering. Selvom alle niveauer indgår i renere teknologi princippet, vil målsætningen
hele tiden være at nå op på niveau 1, idet en "niveauoprykning" alt andet lige typisk vil
betyde en faldende miljøbelastning "pr. produceret enhed".
Størstedelen af de renere teknologi indsatsområder, som vi har opstillet for Aller Press,
hører under niveau 1, selvom en del af dem ikke umiddelbart kan implementeres. Her
kan kort nævnes områder som reduktion af kemisk affald og makulatur, substitution af
toluenholdig farve samt anvendelse af andet papir. På niveau 2 omfatter renere tekno-
logi indsatsområderne reduktion af henholdsvis spildevandsmængden fra galvanoafde-
lingen samt toluenemissionerne fra trykkeriet. Der er ikke på Aller Press udvalgt renere
teknologi indsatsområder inden for niveau 3.
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5.1.2.1 Den dybdegående kortlægning
Makulatur er et godt eksempel på, hvordan den dybdegående kortlægning har givet et
godt grundlag for at vurdere, hvor årsagen til miljøbelastningen skal søges og dermed
også været afgørende for identifikationen af mulige renere teknologi indsatsområder.
Makulatur blev identificeret som en miljøbelastning i den kvalitative beskrivelse, og
senere kvantificeret i den indledende massebalance med tal fra Aller Press' papirafta-
ger, Averhoff. Efter at makulatur var blevet vurderet som en væsentlig miljøbelastning,
blev der foretaget en mere omfattende dataindsamling. Gennem opstillingen af pro-
duktionsmassebalancen kunne det konstateres, at det største spild opstod i trykkeriet
frem for i færdiggørelsen. Fokus blev derfor sat på at finde årsagerne til trykkeriets
spild. Kortlægningens næste trin bestod i at bearbejde tal fra virksomhedens driftsjour-
nal, hvilket førte til opstillingen af to driftsanalyser. Herved blev det muligt at fraktio-
nere den makulatur, der blev dannet i trykkeriet, i henholdsvis produktionsmakulatur
og opstartsmakulatur. Derudover viste driftsanalyserne bl.a., at der ikke altid var en
sammenhæng mellem mængden af producerede tryksager og mængden af dannet ma-
kulatur.
Det er senere bekræftet af både chefen og en af trykkeriets overfaktorer, at disse
driftsanalyser vil kunne bruges i videre undersøgelser til at finde årsagen til makulatur-
spildet. Aller Press har selv tidligere iværksat et stort analyseprogram pga. mange pa-
pirsprængninger i trykkeriet og har opnået, at sprængningsfrekvensen gik fra 5% til
under /4%. Et vigtigt udfald af kortlægningen af makulaturen har samtidig været Aller
Press' erkendelse af, at der er behov for en fyldestgørende og ensartet registrering af
trykkeriets drift.
Aller Press er meget positiv over for en sådan dybdegående kortlægning. "Jamen, det
tror jeg er godt. Jeg tror også, at mange virksomheder er rimeligt fortravlede .... og
hvis de ikke giver sig tid til at gøre det, så har de alle sammen en masse gode og dårli-
ge undskyldninger for at skubbe det fra sig og sige, at det gør vi nok rigtigt"
(Thillerup, 1997).
Det har dog igennem kortlægningen været et generelt problem, at de indhentede pro-
duktionsdata i mange tilfælde er baseret på store usikkerheder og skøn, hvilket dermed
også giver store usikkerheder på de beregninger, der ligger til grund for produktions-
massebalancen og opstillingen af nøgletal. Mange af disse mangelfulde data kunne af-
hjælpes ved en bedre registrering og journalføring i virksomheden og illustrerer herved
vigtigheden af at inddrage organisering i identifikationen af renere teknologi indsats-
områder. Udover det ovennævnte eksempel angående bedre registrering af trykkeriets
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drift, er der mange andre eksempler, som f.eks. ønsket om en decentralisering styring
af in- og output-mængderne i galvanoafdelingen eller en bedre måling af toluengen-
indvindingen.
Direktøren på Aller Press er opmærksom på betydningen af at inddrage medarbejderne
i registreringen af produktionsforholdene: "Renere teknologi indebærer en konstant
efteruddannelse, og at man af og til må afsætte tid til at have en dialog om, om det,
man gør, er rigtigt, og om den måde, man gør det på, er rigtig. Det kommer også ind
ved arbejdspladsvurderinger - her vil medarbejderne kunne gøre opmærksom på, hvor
deres arbejdssituation og produktet kan forbedres. Det er en proces, der aldrig stop-
per' (Thillerup, 1997).
5.1.2.2 Tilgængelig viden
Vi har i forbindelse med kortlægningsarbejdet erfaret, at mens produktionsmassebalan-
cen og driftsanalysen er gode til at lokalisere indsatsområder for renere teknologi, er
selve udvælgelsen af potentielle renere teknologi tiltag meget afhængig af den viden,
der allerede eksisterer i virksomheden og inden for branchen, hvor især Miljøstyrelsens
projekter dominerer.
Installeringen af en tørrekanal langs transportbåndene er et eksempel på et muligt rene-
re teknologi tiltag, som er kendt inden for branchen. Forslaget til tørrekanalen var op-
rindeligt opstillet som et ønske om at reducere toluenemissionen i trykkeriet. Men tør-
rekanalen er, som direktøren påpeger det, også velegnet til at reducere den toluenemis-
sion, som læseren udsættes for i forbrugsfasen. Herved indeholder tørrekanalen yderli-
gere en helhedsbetragtning, hvor målsætningen er at mindske miljøbelastningen i det
efterfølgende led. Tørrekanalen har således flere positive indvirkninger på virksomhe-
dens toluenmiljøbelastning og fremstår derfor som en yderst relevant renere teknologi
løsning.
Direktøren stiller imidlertid spørgsmålstegn ved, om tørrekanalen forureningsmæssigt
er det mest hensigtsmæssige, idet den sidste toluenmængde udvindes ved et stort ener-
giforbrug. Men argumentet for at opføre tørrekanalen er, at "der er ikke én i omverde-
nen, der reagere på forbruget af naturgas. Men folk reagerer, hvis der er en liter tolu-
en for meget, der ryger op i luften .... men vi prøver hele tiden at vurdere, om det, vi
gør, er noget, vi kan gøre anderledes med fornuft. For hvis vi bare skal prøve at erstat-
te en forureningskilde med en anden, der måske er større eller værre, så er det jo tåbe-
ligt" (Thillerup, 1997). Det er derfor yderst relevant at foretage en miljøvurdering af
dette tiltag, før beslutningen om at implementere den træffes.
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Begrænsning af farve- og toluenforbrug ved reduktion af koppernes fordybning i kob-
berhuden under graveringsprocessen er derimod et eksempel på, hvordan viden internt
i virksomheden kan anvendes til at identificere specifikke renere teknologi indsatsom-
råder. Mens den dybdegående kortlægning og især driftsanalysen har været afgørende
for identificeringen af det store toluenforbrug hver 3. måned, var det virksomhedens
eksisterende viden og kendskab til produktionsprocessen, der førte til udpegelsen af en
mulig årsagsforklaring.
Både Brøndal (1997) og Mac (1997) påpeger, at netop viden er et vigtigt grundlag for
at fremme renere teknologi. Miljøsagsbehandleren i Fredensborg-Humlebæk kommune
føler, at såvel virksomheder som myndigheder befinder sig i en opstartsfase og henvi-
ser til, at Kommunernes Landsforening bl.a. står i spidsen for et såkaldt "katalysator
projekt", hvor renere teknologi diskuteres både som begreb og i forhold til praksis.
Der er i Aller Press' udkast til godkendelsen ikke inddraget godkendelsesvejledningens
krav om en nærmere redegørelse for renere teknologi. Det er derfor vores opfattelse, at
produktionsmassebalanceme og driftsanalysen suppleret med tilgængelig viden inden
for branchen vil være et godt udgangspunkt for virksomheden til at opfylde dette krav
samtidig med, at disse elementer vil gavne en dialog mellem virksomheden og myn-
digheden omkring implementering af renere teknologi.
5.1.3 Dialog
Dialogen er med internaliseringen af miljøreguleringen blevet et vigtigt redskab i mil-
jøsagsbehandlingen. I modellen har vi præciseret tre vigtige tidspunkter under et an-
søgningsforløb, hvor vi mener, dialogen skal foregå: før ansøgning, under vurderingen
af virksomhedens væsentlige miljøbelastninger og i forbindelse med udpegelse af rene-
re teknologi indsatsområder.
Generelt er Thillerup meget positivt indstillet over for et samarbejde med kommunen
og mener, at en dialog både vil være sund og gavnlig, "Jeg tror, at vi ser for snævert
på visse ting og på et vist tidspunkt, så plejer vi for meget vores egne interesser"
(Thillerup, 1997). Det er imidlertid direktørens opfattelse, at også myndigheden er po-
litisk interesseret i at bevare et fornuftigt forhold til erhvervsvirksomhederne.
Endvidere fremhæver direktøren fordelen ved, at myndigheden igennem en dialog kan
hjælpe virksomhederne i gang, "Her kan den lokale myndighed gå ind og råde og vej-
lede, så de virker som konsulent uden dog at kunne bindes op på et <2nsvar"(Thillerup,
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1997). Også Brøndal (1997) og Mac (1997) ser dialogen som et positivt element i god-
kendelsesforløbet. Ifølge Mac optræder miljøsagsbehandleren som kontrollant ved at
sikre, at der tages hånd om virksomhedens miljøproblemer. Under selve samarbejdet
med virksomheden om at løse problemerne fungerer miljømedarbejderen derimod mere
som en servicepartner, idet virksomhedens viden om renere teknologi typisk er meget
begrænset. Miljøsagsbehandlerens rolle som servicepartner må dog ikke forveksles
med en rådgiver, "Vi rådgiver ikke. Hvis virksomheden vil have en rådgiver, må de gå
ud og betale for en" (Mac, 1997). Mac mener, at det er vigtigt, at miljøsagsbehandleren
hele tiden har de forskellige roller for øje for at undgå problemer, og at virksomheden
derfor også bør gøres opmærksom på de roller, miljøsagsbehandleren besidder.
I denne forbindelse understreger Brøndal vigtigheden af efteruddannelse for de kom-
munale medarbejdere: "Både sådan rent fagligt og teknisk men også med hensyn til
redskaber til, hvordan man håndterer den situation, at man skal i dialog og dreje sin
kasket fra at være tilsyn og kontrollerende og til at være mere dialogpartner. Det er en
utrolig vanskelig rolle. Med et lidt moderne udtryk kalder man det et krydspres, at
kommunernes medarbejdere faktisk har flere forskellige roller, som man skal varetage
og signalere overfor virksomheden Og det er noget af det, vi skal øve os i selvfølge-
lig. Virksomheden skal også vænne sig til, at nu er det ikke en bussemand, der kommer,
men en som man måske også kan bruge til at spille bold op ad" (Brøndal, 1997).
5.1.3.1 Før ansøgning
Det er Brøndal's opfattelse, at der skal være mulighed for dialog under hele godkendel-
sesforløbet: "Sådan som jeg ser det, så er det en løbende dialog både før, efter og un-
der og til enhver tid. Det er meningen, at virksomheden skal kunne gribe "knoglen " og
ringe op ... hva' er der sket noget nyt på området ?" (Brøndal, 1997). Men i modsæt-
ning til modellens ønske om, at også myndigheden fra starten går aktivt ind i dialogen,
er det Brøndal's indstilling, at myndigheden sender et bekræftende brev ud til virk-
somheden om at udarbejde en ansøgning, hvorefter det er op til virksomheden at tage
initiativ til dialog, "Det er virksomheden, der skal fremsende en ansøgning, og hvis den
har brug for en dialog, så ved den, at vi altid er der" (Brøndal, 1997).
Dette mener vi er en uheldig rollefordeling, idet virksomheden måske ikke er opmærk-
som på de elementer, der skal indgå i ansøgningen. F.eks. er direktøren på Aller Press
ikke bevidst om, at godkendelsesvej ledningen kræver en renere teknologi redegørelse,
hvilket kunne være afhjulpet med en indledningsvis dialog mellem virksomhed og
myndighed. Dette understøttes af Mac, der mener, at dialogen ikke skal være op til
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virksomheden, men at det skal være myndigheden, der siger "vi vil godt snakke med
jer" (Mac, 1997).
5.1.3.2 Under ansøgningsforløbet
Som i tilfældet med dialogen før ansøgningen, er det Brøndal's (1997) opfattelse, at
dialogen under ansøgningsforløbet i høj grad skabes på baggrund af virksomhedens
initiativ. Hvad angår vurderingen af de miljøbelastninger, der ligger ud over lovgivnin-
gen, mener hun, at med mindre der foreligger et konkret problem, eller at virksomhe-
den selv ønsker myndighedens indblanding, vil hun langt hen ad vejen lade virksom-
heden selv udvælge de væsentlige miljøbelastninger og så vurdere disse ud fra virk-
somhedens ansøgning.
Direktøren kan godt forestille sig, at en dialog med myndigheden vil føre til, at virk-
somheden omprioriterer sin vurdering af de væsentlige miljøbelastninger, f.eks. hvis
myndigheden finder, at papir udgør en miljøbelastning: "Det kan meget vel tænkes, at
vi ser forskelligt på det, og så i og med at det er en myndighed, så er det jo dem, der
bestemmer, og så må de omprioritere vores (vurdering, vores anmærkning)"
(Thillerup, 1997).
Det er således vores opfattelse, at Thillerup og Mac i højere grad end Brøndal betragter
dialogen som et middel til igangsættelsen af virksomheden til at indføre princippet om
renere teknologi, hvilket er i overensstemmelse med modellens opfattelse af dialogens
rolle under ansøgningsfasen. Mac (1997) finder det dog svært at fastsætte præcist på
hvilke tidspunkter i ansøgningsfasen, der skal være en dialog, idet det vil være forskel-
ligt fra virksomhed til virksomhed.
Selvom virksomheder er forskellige, er det imidlertid fortsat vores indtryk, at dialogen
er speciel vigtig i forbindelse med vurderingen af de væsentlige miljøbelastninger og
renere teknologi muligheder, idet netop disse danner grundlag for godkendelsen. I for-
hold til Aller Press, hvor ansøgningen ikke indeholder en vurdering af virksomhedens
miljøbelastninger i en helhedsbetragtning, skal dialogen dermed sikre, at alle væsentli-
ge miljøbelastninger bliver inddraget. På samme vis kan en dialog omkring renere tek-
nologi give mulighed for, at virksomheden kan få gavn af myndighedens erfaringer og
viden inden for bestemte områder.
Skal myndigheden yde en aktiv indsats under ansøgningsforløbet, peger Brøndal
imidlertid på, at der må sættes ind på mange fronter gennem bl.a. databaser og bran-
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cheorienteringer: "Altså, vi har brug for nogle ideer. Problemet ude i kommunerne er,
at miljømedarbejderen sidder som generalist og ikke med en fagspecifik viden på et
bestemt område ... Virksomhedens ejer ved jo meget mere specifikt om sin virksomhed
end miljømyndigheden. Jeg kan bruges, fordi jeg kan få nogle input et andet sted fra "
(Brøndal, 1997). Vurderingen af virksomhedens væsentlige miljøbelastning kan i den-
ne forbindelse understøttes af brancheorienteringer, der bør angive alle de typer af
miljøbelastninger, som kan være relevante at inddrage i virksomhedens miljøvurdering.
Herved får brancheorienteringerne en central rolle i godkendelsesforløbet, idet de dan-
ner en fælles referenceramme, som både virksomheden og myndigheden kan tage ud-
gangspunkt i og bygge dialogen på. Samme forhold kan gøre sig gældende ved udvæl-
gelsen af potentielle renere teknologi tiltag, hvor brancheorienteringerne kan anvendes
som inspirationskilde for både virksomheden og myndigheden, idet de indeholder rele-
vante afprøvede tekniske foranstaltninger.
5.2 Kravfastsætteise
Der er med performancestrategien introduceret et nyt kravfastsættelsessystem i model-
len. Ideen med performancestrategien har to dimensioner. Den ene er, at myndigheden
nu kan opstille relative vilkår i miljøgodkendelsen, således at de fastsatte krav tager
hensyn til den enkelte virksomheds produktion og forbedringsmuligheder. Med miljø-
indikatoren "pr. produceret enhed" vil det samtidig være muligt at opstille vilkår for
alle typer af miljøbelastninger, på nær de gængse nabogener som lugt, støj og vibratio-
ner, der typisk er uafhængige af produktionsomfanget. En anden væsentlig funktion
ved præstationsnormer er, at virksomheden over tid har et sammenligningsgrundlag og
selv kan vurdere og opsætte mål for dens miljøforbedringer både i forhold til branchen
og internt. Opstillingen af disse grænser som sammenligningsgrundlag for branchens
virksomheder skal bl.a. tjene det formål, at miljøforhold bliver inddraget som et ele-
ment i virksomhedernes konkurrencestrategi. Dette vil sige, at de miljøinnovative virk-
somheder i branchen kan profilere sig på en miljøvenlig produktion. Det er imidlertid
vigtigt, at performancestrategien suppleres med absolutte grænseværdier for at sikre, at
en udvidelse af produktionen kun er mulig, sålænge den producerede enhed og de abso-
lutte grænseværdier ikke overskrides.
Mens der allerede i dag er fastsat absolutte grænser relateret til output-siden, d.v.s. re-
cipienten, er vi blevet opmærksomme på, at der ikke opstilles absolutte grænseværdier
for ressourceforbruget. Sådanne grænser kan være relevante, hvis der f.eks. inden for et
geografisk område er knaphed på en ressource som vand, eller hvis det på nationalt el-
ler internationalt niveau vurderes, at forsyningshorisonten eller miljøbelastningen af et
bestemt stof bør resultere i en regulering af dette stof. Angivelsen af absolutte grænser
122
Kapitel 5: Analyse
for ressourcen bør imidlertid ikke være pålagt godkendelsesmyndigheden men derimod
lokale, regionale, nationale eller internationale instanser, alt efter miljøbelastningens
omfang.
Direktøren mener heller ikke, at det er godkendelsesmyndighedens opgave at kontrolle-
re ressourceforbruget: "Jeg mener, at myndighederne klart skal gå ind og bestemme,
hvis virksomhederne arbejder med person- eller samfundskadelige stoffer. Det er deres
job at gå ind og sige, at de stoffer forbyder vi anvendelsen af og de stoffer vil vi gerne
regulere mængden af. Men hvis det er stoffer, der i øvrigt er almene og ikke i sig selv
er til fare for omgivelserne, men bare er ressourcekrævende, der mener jeg, at man
skal lade markedsmekanismen regulere, hvem der har lov til at producere hvor meget.
Så kan virksomheden nå den øvre grænse for forurening i forbindelse med sin produk-
tion, at lokalområdet bliver så stærkt belastet, at myndigheden ikke vil tillade mere
produktion her. Det synes jeg også er fornuftigt" (Thillerup, 1997). I de situationer,
hvor ressourcen ikke anses for at have en kort forsyningshorisont eller udgøre en væ-
sentlig miljøbelastning i sig selv, vil det derimod være oplagt at regulere ressourcefor-
bruget i henhold til performancestrategien. I tilfældet med vand og papir på Aller Press
mener vi derfor ikke, at det vil være relevant at fastsætte absolutte grænser for forbru-
get, men i stedet anvende performancestrategiens miljøindikator som regulator.
Thillerup (1997) synes, at miljøindikatoren "pr. produceret enhed" er en udmærket
målefaktor til at sammenligne den enkelte virksomhed i forhold til branchen og andre
virksomheder. Han udtrykker dog bekymring for, om performancestrategien vil medfø-
re et mere bureaukratisk system. Han stiller f.eks. spørgsmålstegn ved, hvordan man vil
definere den producerede enhed, hvis en virksomhed har et stort produktsortiment. Vi
mener ikke, at den producerede enhed i alle tilfælde behøves at være det færdige pro-
dukt. På en betonfabrik, hvor hundredvis af produkter produceres, kunne den relevante
enhed f.eks. være beton og ikke betonvare.
Det er Brøndal's opfattelse, at performancestrategien med tiden vil blive inddraget i
miljøreguleringen: "man snakker allerede om, at det er den vej, det vil komme til at gå
- at der bliver mere fokuseret på produktionen" (Brøndal, 1997). Men hun påpeger, at
for at performancestrategien får en effekt, skal den inddrages i brancheorienteringen.
Dette er sammenfaldende med modellens ønske om at anvende brancheorienteringen
som udgangspunkt for kravfastsættelse.
Med hensyn til brancheorienteringens anvendelsesmulighed som retningsgivende for
kravfastsættelse, giver miljømedarbejderen i Fredensborg-Humlebæk kommune udtryk
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for, at brancheorienteringen er et meget vigtigt grundlag i forhold til krav om renere
teknologi i miljøsagsbehandlingen. Dette skyldes, at orienteringen er baseret på en afta-
le mellem Miljøstyrelsen og branchen om, hvilke krav der er rimelige at stille til virk-
somhederne: "Vi råber og skriger efter brancheorienteringer, det er helt sikkert. Det er
utrolig vigtigt, for det er jo en af vores kilder til at finde ud af, hvor langt vi kan
gå. "(Brøndal, 1997).
Uden brancheorienteringer ser miljømedarbejderen sig nødsaget til at tage udgangs-
punkt i de generelle vejledninger. Det er hendes opfattelse, at det typisk er svært at
bryde de gældende rammer, idet virksomheden dermed bare kan klage til Miljøstyrel-
sen, der vil stadfæste det, der er angivet i grænseværdierne eller brancheorienteringer-
ne. "Men det er også en grænse, som hele tiden skal arbejdes med, og hvor man skal
forsøge at se, hvor man kan komme ud over den. Det er derfor op til den enkelte kom-
mune, om den vil tage et sådant "slagsmål"" (Brøndal, 1997). Miljømedarbejderen
påpeger, at det imidlertid i flere tilfælde også handler om politik, idet mange kommu-
ner ikke ønsker at stille virksomhederne i en uheldig konkurrenceposition og dermed
risikere, at virksomheden flytter til en anden kommune.
Netop konkurrencemomentet har afgørende betydning for direktørens opfattelse af
brancheorienteringen som et reguleringsværktøj. Direktøren mener således, at man skal
være varsom med at fastsætte grænser i brancheorienteringen efter det niveau, som de
bedste virksomheder kan opnå. Dette vil betyde, at der udelukkende konkurreres på
kapital, hvorved de kapitalstærke virksomheder vil kunne hindre, at nye konkurrenter
får fodfæste på markedet. I stedet er det direktørens opfattelse, at brancheorienteringen
bør baseres på en form for tolerancegrænse, "Der tror jeg, at du må fastsætte en eller
anden tolerancegrænse og sige, at så længe folk befinder sig under denne, så er det
OK" (Thillerup, 1997). D.v.s. at grænserne fastsat i brancheorienteringer skal afspejle
det gennemsnitlige forureningsniveau inden for branchen, og ikke forureningsniveauet
for den mest miljøpositive virksomhed. Derimod synes direktøren, at de miljøinnovati-
ve virksomheder skal profilere sig på at være miljøvenlige og derigennem indirekte
være med til at flytte tolerancegrænsen længere ned.
Direktøren ser samtidig brancheorienteringen som en mulighed for at afhjælpe det
problem, at nogle virksomheder dækker sig ind under, at de ikke ved nok og bare lader
stå til. Yderligere kan en tolerancegrænse presse virksomheder, der bruger en lav pris-
fastsættelse som handlingsparameter og derved dumper markedet, til også at tilgodese
miljøet, selvom deres overskud er begrænset. Ifølge direktøren bør alle "jo behandles
lige og man bør ikke tage hensyn til økonomien alene. Man når derhen til, at hvis virk-
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somheden ikke opfylder visse minimumskrav med hensyn til miljøet, så kan den virk-
somhed ikke længere eksistere" (Thillerup, 1997).
Men der er selvfølgelig områder, hvor man også skal passe på ikke at fortabe sig i kon-
kurrencemomentet. F.eks. mener direktøren, at "hvad der er rimelige selvfølgelighe-
der, dem mener jeg, at kommunen skal kunne bede om og gå ind og sige, det vil vi ger-
ne have." Direktøren fremhæver i denne forbindelse tørrekanalen som et eksempel.
Thillerup kan således sagtens forestille sig, at der i miljøgodkendelsen vil være et krav
om etablering af en tørrekanal og dermed en reduktion af toluen pr. produceret enhed:
"Samme krav vil de jo kunne stille ovre hos konkurrenten med nogle tørrekanaler til
småpenge. Jeg kunne også forestille mig, at vi kunne fortælle kommunen, at nu gør vi
det, og så suser de ud til fire andre virksomheder og siger, at de skal gøre det samme "
(Thillerup, 1997).
Niveauet for kravfastsættelsen i brancheorienteringen vil således i høj grad være præ-
get af økonomiske interesser fra branchens side. Man kan derfor ikke forvente, at bran-
cheorienteringen angiver det miljømæssige mest optimale niveau, idet orienteringen er
en forhandling mellem Miljøstyrelsen og involverede parter inden for branchen, typisk
brancheorganisationerne og konsulenter. Dermed mener Brøndal, at brancheorienterin-
gerne er en kende konservative på grund af "det forhold, at du skal have den forhand-
ling mellem branchen og styrelsen, så er det jo klart, at det ikke kan være de allermest
progressive ting, fordi der vil være mange virksomheder, som simpelthen ikke vil kunne
bære, at få sådan et krav. Og derfor vil det altid være et kompromis. Men sådan er li-
vet jo. ". Dette betyder, at det i nogle tilfælde ville være muligt at gøre noget ud over de
gældende krav. Myndigheden kan dermed kun nå længere end vejledningerne eller
brancheorienteringerne, hvis den er i stand til at opnå frivillige aftaler med virksomhe-
derne.
I denne forbindelse vil en dialog mellem parterne have en afgørende rolle, idet myn-
digheden alt efter virksomhedens miljø formåen kan forsøge at påvirke virksomheden
til at iværksætte renere teknologi projekter, der rækker ud over brancheorienteringens
krav. Myndigheden kan her påpege eventuelle økonomiske gevinster ved iværksættel-
sen af renere teknologi projekter, idet kostprisreduktioner udgør et vigtigt incitament i
virksomhedens produktionsstrategi. I Aller Press' tilfælde er makulatur et eksempel på
en sådan kostprisreduktion, idet virksomheden allerede har reduceret sit makulaturspild
ved at nedbringe sprængningsfrekvensen med AlA % og fortsat vil have en interesse i at
reducere makulaturmængden.
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I modsætning til Brøndal tager Mac ikke udgangspunkt i brancheorienteringerne ved
kravfastsættelsen. Den forbedringsdimension, der er indeholdt i princippet om renere
teknologi, imødekommes ifølge Mac ved, at "hvis nogle virksomheder kan nå ned på
et bestemt niveau, så må de øvrige virksomheder opstille en handlingsplan, der angi-
ver, hvordan de kan nå ned på et tilsvarende niveau" (Mac, 1997). Han er imidlertid
klar over, at denne fremgangsmåde kræver, at myndigheden har en vis indsigt i bran-
chens teknologiske udvikling. Dette kan lade sig gøre ved, at myndigheden bruger sit
netværk og samtidig stiller nogle spørgsmål til virksomheden. Mac nævner i denne
sammenhæng vigtigheden af, at der oprettes renere teknologi databaser for myndighe-
den, men understreger i øvrigt, at "hvis der ikke er virksomheder at sammenligne med
eller grænseværdier på området, så må myndigheden udfra sine erfaringer vurdere,
om processen kører optimalt, og om der er muligheder for at reducere miljøbelastnin-
gen" (Mac, 1997).
Det fremgår således, at Brøndal fremlægger en mere traditionel opfattelse af miljøregu-
leringen. Såfremt der ikke udstikkes udtrykkelige præstationsgrænser til at læne sig op
ad i sagsbehandlingen, er det Brøndal's opfattelse, at hun ikke kan kræve miljøforbed-
ringer ud fra enten virksomhedens miljøformåen eller viden inden for branchen. Mac
har til gengæld en mere dynamisk tilgang, der dog i høj grad er afhængig af den enkel-
te myndigheds kompetence inden for renere teknologi området.
Vi sætter imidlertid spørgsmålstegn ved, om en fremgangsmåde til kravfastsættelse,
der i høj grad er baseret på myndighedernes kompetence inden for renere teknologi og
virksomhedens engagement, generelt kan fungere i praksis. Dette skal samtidig ses i
relation til, at vi ikke mener, at miljøadministrationen i dag er gearet til at håndtere re-
nere teknologi princippet, ligesom miljøreguleringen indeholder et politisk aspekt, der
kan påvirke miljøsagsbehandlerens handlemuligheder. Det er derfor vores opfattelse, at
myndigheden har behov for et fast holdepunkt, som den kan støtte sig til for at sikre, at
virksomheden opnår et acceptabelt forureningsniveau. Her vil brancheorienteringen
være et nyttigt redskab til at angive en minimums-præstationsgrænse for det forure-
ningsniveau, der betragtes som acceptabelt af branchen og de centrale myndigheder. Vi
er dog opmærksomme på, at også brugen af brancheorienteringer udgør et problem.
I henhold til renere teknologi princippet vil succesen med at anvende en minimums-
præstationsgrænse i brancheorienteringen være forudsat ved, at der sker en kontinuerlig
grænsenedsættelse i brancheorienteringerne. Dette kan være problematisk i de tilfælde,
hvor forhandlingerne enten trækker i langdrag og dermed fastfryser præstationsgræn-
serne over længere tid eller ender i et fordringsløst kompromis. Dette problem er, som
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tidligere anført i rapporten, manifesteret ved, at der hidtil kun er udarbejdet 6 branche-
orienteringer af de forventede 80. For de brancher, hvor branchen består af en række
forskelligartede delbrancher, vil det endvidere være uhensigtsmæssigt at opstille et
ensartet forureningsniveau på brancheniveau. I så fald vil udarbejdelsen af brancheori-
enteringen skulle opdeles i flere forhandlingsprocesser med de respektive repræsentan-
ter for delbrancherne. Dette kan betyde, at udarbejdelsesprocessen af brancheoriente-
ringerne forlænges yderligere.
For at performancestrategiens forbedringsdimension i forhold til den enkelte virksom-
hed tilgodeses, skal brancheorienteringens minimumsgrænse derfor ikke forstås som
værende det endelige miljømål for virksomheden, men snarere et udtryk for den miljø-
belastning, der maksimalt kan accepteres. Det skal således præciseres både i bekendt-
gørelsen og brancheorienteringen, at grænsen udelukkende angiver det forureningsni-
veau, der maksimalt kan tolereres, men at den enkelte virksomhed i øvrigt løbende skal
opstille mål for, hvordan den kan forbedre sin miljøpræstation. Dette kan realiseres
ved, at myndigheden i samarbejde med virksomheden udarbejder en handlingsplan,
hvori virksomhedens miljømæssige målsætninger bliver opstillet. Det er således afgø-
rende, at myndigheden erhverver sig en kompetence inden for renere teknologi.
En succesfuld implementering af renere teknologi princippet i det eksisterende god-
kendelsessystem vil således kræve, at udarbejdelsen af brancheorienteringerne oppri-
oriteres, samtidig med at der sker en holdningsændring ved, dels at oprette omfattende
efteruddannelsesprogrammer, dels at Miljøstyrelsen i høj grad bakker den enkelte mil-
jøsagsbehandler op.
5.3 Revurdering af modellen
Ud fra analysen af ovenstående dele af modellen mener vi, at den i store træk har vist
sig at kunne opfylde målsætningerne om at udvikle et godkendelsessystem, der i højere
grad end tidligere er rettet mod renere teknologi princippet angivet i miljøbeskyttelses-
loven. Der er dog i denne forbindelse behov for at ændre eller præcisere enkelte for-
hold i modellen.
Det har bl.a. vist sig, at det ikke er hensigtsmæssigt at opstille en indledende masseba-
lance i starten afkortlægningen. I stedet foreslår vi, at der udarbejdes en såkaldt in- og
output-analyse baseret på mængdeoplysninger fra virksomhedens leverandører samt
anvendelse af forholdsberegninger for de output-mængder, der ikke umiddelbart ken-
des. Også opstilling af produktionsmassebalancen har voldt en del problemer, idet
mange produktionsdata ikke har været tilgængelige. En succesfuld implementering af
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den dybdegående kortlægning kræver således, at alle virksomhedens ind- og udgående
strømme registreres ligesom forskellige driftssituationer bør noteres. I denne situation
har driftsanalysen vist sig at være egnet til at identificere årsagen til spildet. Dette be-
tyder, at virksomheden skal indarbejde et registreringssystem i virksomhedens organi-
sation, hvor inddragelse af medarbejderne spiller en afgørende rolle. Endelig har hel-
hedsbetragtningen været svær at håndtere. Her må virksomheden og myndigheden tage
udgangspunkt i eksisterende viden inden for branchen. Det vigtigste er, at begge parter
har helhedsbetragtningen for øje og hele tiden søger at reducere produktionens miljøbe-
lastninger i dette perspektiv.
Performancestrategien er egnet til at opstille relative størrelser for alle typer af miljøbe-
lastninger og indeholder samtidig den forbedringsdimension, som renere teknologi
princippet rummer. Vi har imidlertid erkendt, at fremgangsmåden til kravfastsættelsen
baseret på performancestrategien er problematisk, idet grundlaget for kravfastsættelse
endnu ikke er etableret. Det er vores opfattelse, at performancestrategien bør udmøntes
dels gennem brancheorienteringen med angivelse af en minimums-præstationsgrænse,
dels ved at myndigheden kræver, at virksomheden opstiller en handlingsplan indehol-
dende miljøforbedrende målsætninger. Det bør endvidere præciseres, at miljøsagsbe-
handleren bør tage udgangspunkt i brancheorienteringerne, mens de generelle vejled-
ninger i højere grad fungerer som supplement til performancestrategien. Dette betyder,
at der er et behov for en fortsat udarbejdelse af brancheorienteringerne samt efterud-
dannelse af miljømyndighederne.
Yderligere skal det i relation til performancestrategien påpeges, at denne bygger på en
systematik, hvor der også indgår absolutte grænser for ressourcer. En succesfuld ind-
dragelse af helhedsbetragtningen i kravfastsættelsessystemet vil således kræve, at der
udarbejdes sådanne grænser både nationalt og internationalt.
Ud over at fungere som grundlag for kravfastsættelse er brancheorienteringerne et vig-
tigt redskab under udarbejdelsen af virksomhedens ansøgning, idet orienteringen er et
vigtigt udgangspunkt for en dialog mellem myndigheden og virksomheden omkring
væsentlige miljøbelastninger og renere teknologi muligheder. Netop dialogen er her
vigtig til at sikre, at virksomheden og myndigheden når til enighed om de vilkår, der
opstilles i godkendelsen.
Under projektarbejdet har vi fået en indsigt i, at forholdene omkring miljøregulering er
meget komplekse. Ydermere har vi gennem vores kortlægning af Aller Press erfaret, at
virksomheden er bevidst omkring sine miljøforhold. Direktøren selv mener, at miljø
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altid har været opfattet som en væsentlig del af virksomhedens produktionsstrategi: "Vi
har altid været en virksomhed, der har ønsket at opfylde både lovgivningen og så stå
os godt, både i lokalsamfundet men også i forhold til de produkter, vi sælger ... Man
kan altså ikke sælge familiehygge i vores ugeblade og samtidig blive anklaget for at
svine miljøet til" (Thillerup, 1997). Dette bekræftes af Brøndal (1997) som mener, at
Aller Press bliver opfattet som en miljøpositiv virksomhed. Dette forhold har selvføl-
gelig haft en indflydelse på de konklusioner, der er draget i projektet.
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6. KONKLUSION
Nærværende projekt giver gennem opstilling af en model et bud på, hvorledes det ek-
sisterende godkendelsessystemet kan forbedres, således at det opfylder miljøbeskyttel-
seslovens bestemmelser om at tilgodese princippet om renere teknologi. Modellen
bygger på tesen om, at miljøreguleringen, for at fremme indførelsen af renere tekno-
logi, skal rettes mod en internalisering af miljøbeskyttelsen i virksomhederne. Behovet
for en sådan internalisering har udmøntet sig i en række grundlæggende ændringer i en
virksomheds ansøgning og vilkårsfastsættelsen.
I tilknytning til ansøgningen udgør kravet om en dybdegående kortlægning en væsent-
lig ændring. Formålet med en sådan kortlægning er, at både virksomheden og myndig-
heden bliver bedre i stand til at udpege virksomhedens væsentlige miljøbelastninger ud
fra en helhedsbetragtning og identificere renere teknologi muligheder. Den dybdegåen-
de kortlægning har vist sig at være et egnet værktøj, der på en overskuelig måde gør
det muligt at synliggøre og lokalisere spild samt identificere potentielle renere tekno-
logi indsatsområder. Dette udgør et væsentligt incitament for virksomheden til at
iværksætte renere teknologi projekter.
Ud fra virksomhedens kortlægning får miljøsagsbehandleren et bedre indblik i produk-
tionen og bliver på denne måde i stand til at indgå som aktiv dialogpartner i valget af
virksomhedens væsentlige miljøbelastninger samt udformningen af renere teknologi
projekter. Herved kan virksomhedens specifikke kendskab til produktionen suppleres
med miljøsagsbehandlerens erfaringer og viden inden for branchen. Dialogen er såle-
des en vigtig del af ansøgningsfasen og har til formål at skabe konsensus om den ende-
lige kravfastsættelse.
Selve udvælgelsen af virksomhedens væsentlige miljøbelastninger samt identifikatio-
nen af mulige renere teknologi projekter sker i høj grad ud fra kendskabet til virksom-
hedens produktion samt tilgængelig viden, hvor det er hensigten, at brancheorienterin-
gerne skal spille en central rolle. Med hensyn til at inddrage helhedsbetragtningen i
vurderingen af virksomhedens miljøbelastning kræver dette et stort researcharbejde. I
praksis vil det ikke være hensigtsmæssigt at forlange, at virksomheden og myndighe-
den skaber sig et overblik over samtlige miljøbelastninger i produktionskæden. Målet
må derfor være, at begge parter forsøger at medtage helhedsbetragtningen i videst mu-
ligt omfang og hele tiden søger at udvide deres kendskab inden for dette felt.
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Perfonnancetankegangen skal danne udgangspunkt for myndighedens fastsættelse af
vilkår, hvorved der lægges op til en ny metodik i kravfastsættelsessystemet. Med mil-
jøindikatoren "miljøbelastning pr. produceret enhed" er det muligt at tage hensyn til
den enkelte virksomheds miljøformåen og opstille vilkår for alle typer af miljøbelast-
ninger (bortset fra lugt, støj og vibrationer). Idet denne form for kravfastsættelse tager
udgangspunkt i relative størrelser, indeholder strategien den forbedringsdimension,
som er et afgørende element i renere teknologi princippet. Anvendelsen af relative krav
til nedbringelse af miljøbelastningen betyder imidlertid, at disse ikke kan stå alene,
men bør suppleres med absolutte grænser for at sikre, at miljøets bæreevne ikke overs-
krides.
Indførelsen af performancestrategien skal endvidere ses i sammenhæng med udviklin-
gen af brancheorienteringer. Det er hensigten, at brancheorienteringerne skal angive en
minimums-præstationsgrænse for det forureningsniveau, der af de centrale myndighe-
der og branchen betragtes som acceptabelt. Grænsen er dog ikke et udtryk for et ende-
ligt miljømål for den enkelte virksomhed. For at forbedringsdimensionen i renere te-
knologi princippet tilgodeses, skal myndigheden kræve, at virksomheden løbende op-
stiller miljøforbedrende målsætninger.
Det har ikke været vores hensigt at skabe en fuldkommen model for godkendelsessys-
temet, idet vi er klar over, at forholdene omkring miljøregulering er meget komplekse
og ikke kan vurderes ud fra et casestudie. Derimod er det vores opfattelse, at modellen
er et godt udgangspunkt for en fortsat debat om, hvorledes godkendelsessystemet kan
udvikles hen imod en mere forebyggende og helhedsorienteret regulering baseret på
renere teknologi princippet.
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Bilag 1
DET NUVÆRENDE GODKENDELSESSYSTEM
Det ydre miljø administreres af Miljø- og Energiministeriet, der ud fra den gældende
miljølov udsender bekendtgørelser, hvori de overordnede regler for miljøbeskyttelsen i
Danmark beskrives nærmere. Eftersom disse bekendtgørelser har hjemmel i en lov, er
de bindende.
En stor del af ministeriets kompetence er imidlertid overdraget til Miljøstyrelsen, der i
tilknytning til bekendtgørelserne udarbejder en række vejledninger og orienteringer.
Selvom disse kun er retningslinier og dermed ikke er bindende, udgør de i praksis
grundlaget for amternes og kommunernes udstedelse af miljøgodkendelser. Med vej-
ledningerne og orienteringerne imødekommes miljømyndighedernes ønske om en de-
central forvaltning, samtidig med at der sikres en vis ensartethed i administrationen
(Færgemann et al., 1996).
Godkendelsesproceduren
Godkendelsesforløbet kan opdeles i to faser: virksomhedens ansøgning og myndighe-
dens udarbejdelse af godkendelsen. Udarbejdelsen af en godkendelse er administreret
af kommunalbestyrelsen, med mindre godkendelseskompetencen specifikt er henlagt
til amtsrådet. De virksomheder, der i listen er mærket med (a), skal have amtet som
miljømyndighed. Oprindeligt var kriteriet for at blive (a)-mærket, at virksomheden var
særligt miljøbelastende og dermed krævede særlig ekspertise. I 1987 blev loven imid-
lertid ændret, således at samme myndighed både skulle have godkendelsesopgaven og
tilsynsopgaven. Dette førte til, at nogle af virksomhederne blev flyttet fra amterne til
kommunerne. I 1991 blev amtet miljømyndighed for de virksomheder, som skal god-
kendes af Arbejdstilsynet.
Ansøgningen skal indeholde alle de oplysninger, der er nødvendige til brug for god-
kendelsesmyndighedens bedømmelse af virksomheden. Tabel 1 angiver de oplysnin-
ger, der kræves i en ansøgning ifølge bilag 2 i godkendelsesbekendtgørelsen
(Miljøministeriet, 1992).
Ifølge ændringer i loven, som trådte i kraft den 1. juli 1995, skal nogle listevirksomhe-
der periodisk udarbejde et grønt regnskab. Efter §35a i miljølovens kapitel 5, skal
regnskabet vise det væsentlige forbrug af energi, vand og råvarer samt arten og mæng-
den af forurenende stoffer som både indgår i produktionsprocesserne, i virksomhedens
emissioner samt i produkterne og affaldet (Miljøministeriet, 1995). På nuværende tids-
punkt er der ca. 3000 virksomheder, der er grønne regnskabspligtige. De kriterier, der
bruges til at konstatere om en listevirksomhed er pligtig eller ej, er dog uklare på nuvæ-
rende tidspunkt.
Afgørelsen i en godkendelsessag skal indeholde en redegørelse for og en vurdering af
de foreliggende oplysninger i sagen samt begrundelse af selve afgørelsen. Ifølge god-
kendelsesvejledningen bør en afgørelse bestå af: (Miljøstyrelsen, 1993)
• en miljøteknisk beskrivelse
• en miljøteknisk vurdering
• en angivelse af de hovedhensyn, der har været bestemmende for afgørelsen
• vilkår, hvis der meddeles godkendelse
Den miljøtekniske beskrivelse skal udarbejdes på baggrund af virksomhedens ansøg-
ning, hvor oplysninger om anlæg og drift, herunder skematisk fremstilling af procesfor-
løb med samtlige emissionskilder, er væsentlige i myndighedens analyse af de
spildstrømme (mængde og art), der fremkommer ved produktionen. På baggrund af
denne analyse beskriver myndigheden de planlagte forureningsbegrænsende foran-
staltninger og de resterende emissioner. Hvis ansøgningen er mangelfuld, skal virk-
somheden meddeles dette af myndigheden. I vejledningen om godkendelse står der, at
• Virksomheden skal oplyse om dens spildevandsforhold, selvom dette reguleres efter kapitel
4 i miljøbeskyttelsesloven, hvor der gives tilslutningstilladelse til det kommunale kloaksystem.
Dette afstedkommer imidlertid, at spildevandstilladelsen ikke behøves meddelt samtidig med
kapitel 5 godkendelsen, ligesom den dermed ikke er omfattet af den 8-årige fredningsperiode.
Hvis virksomheden udleder direkte til en recipient, skal spildevandsudledningen dog reguleres
efter kapitel 5 godkendelsen (Miljøstyrelsen, 1993).
2
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godkendelsesmyndigheden kun kan afvise at behandle en ansøgning: "...såfremt der er
tale om sådanne mangler i ansøgningsmaterialet, at godkendelsesmyndigheden ikke vil
være i stand til at træffe en afgørelse, som opfylder de krav, der stilles i miljøbeskyttel-
seslovgivningen" (Miljøstyrelsen, 1993, s.21)
Herefter vurderer myndigheden om virksomheden kan drives på stedet uden at medføre
væsentlig forurening. Der gøres her opmærksom på, at selvom der i lovens bestemmel-
ser ikke er nævnt noget om økonomiske afvejninger ved den miljøtekniske vurdering,
skal det forvaltningsretlige proportionalitetsprincip respekteres. Dette betyder, at
myndigheden ikke kan forlange, at en virksomhed foretager betydelige investeringer i
forureningsbegrænsende foranstaltninger, hvis de potentielle miljøeffekter fra disse
foranstaltninger vil være beskedne (Miljøstyrelsen, 1993).
Hvis der meddeles godkendelse, udmundes afgørelsen i fastsættelsen af vilkår for virk-
somhedens etablering og drift, herunder egenkontrol, som virksomheden selv skal
foretage. I godkendelsesvejledningen bliver det fremhævet, at vilkårene skal formule-
res udtrykkeligt, således at der kan pålægges strafansvar for manglede overholdelse
(Miljøstyrelsen, 1993).
Når en virksomhed har fået en godkendelse er den normalt retsbeskyttet i 8 år. D.v.s. at
der ikke kan meddeles forbud eller påbud til en virksomhed før denne periode er udlø-
bet, med mindre godkendelsesvilkårene ikke overholdes, eller der foretages væsentlige
ændringer i produktionen. Derimod kan en virksomheds spildevandstilladelse revideres
inden for denne periode, idet en tilladelse til udledning af spildevand reguleres efter
kapitel 4 af miljøbeskyttelsesloven. Det skal imidlertid pointeres, at godkendelser i
særlige tilfælde kan tidsbegrænses, såfremt der vurderes at være en væsentlig grund
herfor.
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Bilag 3
BEREGNINGER FOR MASSEBALANCERNE
3.1 Tal for indledende massebalance
Tal for papir-, farve- og toluenforbrug samt toluenemissioner og -salg er hentet fra Al-
ler Press' årlige opgørelse af ressourceforbrug, hvilket er krævet af Aller Press ifølge
godkendelsen.
Tal for olie- og fedtforbrug er oplyst af servicechefen Toni Jonsson.
Tal for salg af kobber er opgivet af faktorerne i galvanoafdelingen.
Tal for makulatur og øvrigt papiraffald er fået fra Averhoff, som er Aller Press' papi-
raftager.
Tal for kemisk affald er hentet fra Kommunekemi.
Tallet for selve produktet er et kvalificeret skøn baseret på nogle tal fra driftsjournalen.
3.2 Beregninger for produktionsmassebalancer
3.2.1 Galvanoafdelingen
Massebalancer for galvanoafdelingen er opstillet for årene 1995 og 1996. Ud fra uge-
planer er produktionen af cylindre i 1995 opgjort til 2982 store cylindre og 904 små.
Derudover skal der til antallet af store cylindre yderligere tillægges ca. 208 cylindre
(svarende til 4 cylindre om ugen) grundet fejl og omskud. Den totale produktion af cy-
lindre har således været 4094.
I 1996 udgjorde antallet af producerede cylindre ialt 3686, hvoraf de 2894 var store
cylindre (inkl. fejl og omskud på 208 cylindre) og de resterende 792 små cylindre. År-
sagen til det færre antal producerede cylindre i dette år skyldes, at ugemagasinet Søn-
dag blev taget ud af produktionen. Produktionen er imidlertid genoptaget i 1997.
I de tilfælde, hvor mængderne er baseret på antal arbejdsdage, er beregningerne foreta-
get ud fra en antagelse om, at der arbejdes 5 dage om ugen, 52 uger om året.
Det skal påpeges, at der kun i få tilfælde foreligger konkrete opgørelser over forbrug
eller spild, hvorfor mange af mængderne er baseret på skøn foretaget af faktorerne Gert
Rasmussen og Stefan Vogler og i nogle få tilfælde af de ansatte i afdelingen. Mange af
beregningerne er derfor forbundet med stor usikkerhed. Dette gælder især de tilfælde,
hvor der trods forskel i produktionsomfanget i 1995 og 1996 alligevel er angivet sam-
me in- og output-mængder.
3.2.1.1 Input
Råvarer:
• Kobber
Der er både i 1995 og 1996 indkøbt 8000 kg rent kobber i form af 5000 kg kobber-
stænger og 3000 kg granulat.
Derudover er det oplyst af faktorerne, at der anvendes ca. 10 kg kobbersulfat pr. uge,
d.v.s. et årsforbrug på omkring 520 kg kobbersulfat. Det er dog kun kobberet i kobber-
sulfaten, der kan betragtes som en råvare, idet sulfaten ikke indgår i produktet. Dette
kan beregnes ud fra kendskabet til stoffernes molvægte.
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Indholdet af kobber i kobbersulfaten (CuSO4) beregnes ud fra et årligt forbrug på 520
kg-
M(Cu) = 63,546 g/mol
M(S) =32,06 g/mol
M(O) = 15,9994 g/mol x 4 = 63,9976 g/mol
Kg Cu = 520000 g x M(Cu) = 207 kg.
M(CuSO4)
Den totale mængde kobber er således 8207 kg.
• Chrom
Det skønnes af faktorerne, at forbruget af chromskaller i 1995 var på 10 kg pr. uge,
mens det i 1996 blev reduceret til omkring 6 kg chromskaller pr. uge. Det årlige for-
brug af chrom er således i 1995 ca. 520 kg og i 1996 omkring 312 kg.
• Skillelagsvæske og hærder
Medarbejderne i afdelingen har skønnet, at der til skillelagsvæsken anvendes ca. Vi kg
skillelagspulver om ugen, mens der under selve forkobberingen bruges ca. 2 1 hærder.
Det årlige forbrug i såvel 1995 som 1996 bliver på denne baggrund 25 kg skille-
lagspulver samt 100 1 hærder.
Hjælpestoffer:
• Kobbersulfat
Ud fra beregningen om, at der var 207 kg kobber i de 520 kg kobbersulfat, kan mæng-
den af sulfat beregnes til 313 kg (gælder for både 1995 og 1996).
• Svovlsyre
Til affedtning af cylinderen før forkobbering og forchromning anvendes der i alt en 2
liter svovlsyreopløsning med en koncentration på 0,4 %. Opløsningen er blandet ud fra
koncentreret svovlsyre på 96%, d.v.s. at der skal bruges 4 ml koncentreret svovlsyre til
1 liter 0,4 % opløsning. Svovlsyreforbruget er således 8 ml 96% svovlsyre pr. cylinder.
Med 4094 cylindre i 1995 vil forbruget af 96% svovlsyre derfor være ca. 33 liter, mens
der i 1996, hvor antallet af cylindre var 3686, har været anvendt ca. 30 liter 96% svovl-
syre. Endvidere anvendes der ifølge en af de ansatte 104 liter 96% svovlsyre om året til
pH-regulering i rensekælderen. Det totale svovlsyreforbrug sættes derfor i 1995 til 137
liter og i 1996 til 134 liter.
• Vand
Der er ikke nogle direkte målinger afvandforbruget i afdelingen. Det totale forbrug af
almindeligt vand er af faktorerne derfor skønnet til at være i samme størrelsesorden
som udledningen, d.v.s. ca. 2 m3 i døgnet og dermed 520.000 1 årligt. Endvidere anven-
des der afsaltet vand, der ud fra beregninger og skøn foretaget af servicechef Toni
Jønsson angives til 208.000 1 årligt.
• Filtre
Der anvendes ca. 60 filtre om ugen, d.v.s. 3120 filtre årligt. Filtrene er blevet vejet til
20 g pr. stk., d.v.s. ca. 62 kg filtre pr. år i både 1995 og 1996.
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• Øvrige hjælpestoffer
Til bearbejdning af spildevandet i rensekælderen anvendes der en mængde hjælpestof-
fer, såsom natriumpyrosulfit (ca. 60 kg pr. år), natriumhydroxid (ca. 1250 kg pr. år) og
bundfældningsstoffet TMT 15 (ca. 6 kg pr. år). Tallene er baseret på skøn fra en af
medarbejderne og udgør tilsammen 1366 kg om året (gælder for såvel 1995 som 1996)
3.2.1.2 Output
Produktet:
• Kobberhud
Under forkobberingen pålægges der almindeligvis en kobberhud svarende til ca. S0[i
(0,08 mm) pr. cylinder. Kobbers vægtfylde er 9,92 g/cm . For store cylindre, der har en
omkreds på 132 cm og en højde på 160 cm, vil forbruget af kobber derfor være ca. 1,7
kg pr. cylinder. For at verificere dette har vi afvejet en kobberhud fra en stor cylinder,
hvilken netop havde en vægt på 1,7 kg. For små cylindre med en omkreds på 88 cm og
en højde på 160 cm vil kobberforbruget pr. cylinder være omkring 1,1 kg.
I 1995 var fordelingen mellem store og små cylindre henholdsvis 3190 og 904, hvilket
betyder, at mængden af kobber til kobberhuden er ca. 6417 kg. I 1996 var antallet af
store cylindre 2894, mens der kun var 792 små cylindre. Det samlede kobberforbrug til
kobberhuden bliver således 5791 kg.
• Chromlag
Chromforbruget pr. cylinder er meget mindre end kobberforbruget, idet der kun lægges
et 4\i (0,004 mm) tykt lag chrom på cylinderen. Chroms vægtfylde er 6,9 g/cm3.
Chromforbruget til store cylindre vil dermed ligge på ca. 58 g pr. cylinder, mens der
bliver anvendt ca. 39 g chrom til de små cylindre.
11995 vil chromforbruget dermed være ca. 220 kg, mens det i 1996 vil ligge på ca. 199
kg-
• Hærder
Ifølge faktorerne vil al hærderen sætte sig på produktet, d.v.s. 100 kg (gælder både for
1995 og 1996).
• Skillelagspulver
Faktorerne skønner, at kun ca. 15% af skillelagsvæsken indgår i produktet. Vi regner
derfor med, at også kun 15% af skillelagspulveret sætter sig på cylinderen, d.v.s. ca. 4
kg pr. år i såvel 1995 som 1996.
Genbrug af kobber
Galvanoafdelingen registrerer ikke sit salg af kobber til genbrug, idet kobberet sendes
til hovedafdelingen i Valby. Det ene kobberbad indeholder kobberstænger, der skiftes
ud med mellemrum, når de er slidt ned. Vi har vejet en ny og gammel kobberstang og
fundet, at den nye vejer 7,2 kg og en gammel omkring 1,3 kg, d.v.s. at ca. 18% af en ny
kobberstang sendes til genbrug. Med et indkøb af kobberstænger på 5000 kg vil gen-
brugskobberet således udgøre 900 kg. Det andet kobberbad indeholder granulat. Under
forkobberingen udfældes overskydende kobber fra væsken på en titaniumstang, hvilket
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er ca. 2 kg om ugen, d.v.s. 104 kg på årsbasis. Endelig opsamles der også kobberstøv
under graveringen, hvilket skønnes at være ca. 50 kg om året. Alt i alt sælges der altså
omkring 1054 kg kobber årligt både i 1995 og 1996.
Fordampning
Det skønnes af faktorerne, at der sker en fordampning fra procesbadene på ca. 12 1 fra
hver af de to kobberbade samt 500 1 fra chrombadet pr. døgn. Den årlige afdampning
vil dermed udgøre 6240 1 fra kobberbadene og 130000 1 fra chrombadet, d.v.s. ialt
136240 l i 1995 og 1996.
Det er ikke umiddelbart muligt at beregne emissioner af kobber og chrom fra for-
dampningen af kobber- og chrombadene, men i øvrigt skønnes emissionerne minimale
i forhold til de samlede udledninger (Miljøstyrelsen, 1993c).
Kemisk affald
Vi har på baggrund af fakturaer fra Kommunekemi opgjort den samlede årlige kemiske
affaldsmængde til 13131 kg i 1995 og 8392 i 1996. Det skal her nævnes, at der for
1995 ikke er inkluderet tom emballage fra chromskaller (215 kg) i massebalancen, li-
gesom kun godt halvdelen af de 47 kg klude indeholdende chromsyre er medtaget, idet
klude ikke er medtaget, i massebalancen. Massebalancen er således baseret på en af-
faldsmængde svarende til 12900 kg. På samme vis er kun omkring halvdelen af mæng-
den af gennemvædede klude (443 kg) i 1996 medtaget i massebalancen, hvilket bety-
der, at affaldsmængden er beregnet til ca. 8200 kg (se tabel 4 i kapitel 4, afsnit 4.3.5.2).
Af den samlede mængde affald skønner en af medarbejderne, at 400 kg kommer fra
genindvindingsanlægget i form af slam.
Der foreligger ikke målinger af slammets indhold af kobber og chrom.
Spildevand
Med hensyn til spildevand skønner faktorerne, at udledningen i såvel 1995 som 1996 i
gennemsnit ligger på omkring 2 m3 i døgnet, d.v.s. en årlig udledning på 520000 kg.
Af dette bidrager genindvindingsanlægget ifølge faktorerne med ca. 75 kg vand i døg-
net svarende til 19500 kg pr. år, idet der i tilfælde af stort vandforbrug ved slibekarrene
også anvendes postevand. Denne ekstra vandmængde overstiger genindvindingsanlæg-
gets kapacitet.
Indholdet af kobber i spildevandet skal ifølge virksomhedens tidligere godkendelse
måles to gange om ugen. Af målingerne fremgår det, at koncentrationen af kobber ty-
pisk ligger på mellem 0,3 og 0,5 mg/l svarende til en årlig udledning på 0,2 kg. DTI
foretager målinger af bl.a. kobber- og chromkoncentrationen i henholdsvis fældnings-
tanken og gennemløbsbrønden hvert år. I 1996 viste målingerne i fældningstanken en
koncentration af kobber på 2,5 mg/l og 1,6 mg/l for chrom. I gennemløbsbrønden,
hvorfra spildevandet udledes, er koncentrationen dog væsentlig lavere med en kobber-
og chromkoncentration på 0,13 mg/l og 0,01 mg/l, hvilket er langt under spildevands-
vejledningens grænseværdier på henholdsvis 0,3 mg/l chrom og 0,5 mg/l kobber. Ef-
tersom virksomheden ikke selv måler deres chromkoncentration har vi til beregning af
chrommængden i spildevandet fra fældningstanken taget udgangspunkt i DTI's måling,
d.v.s. 1,6 mg/l chrom svarende til 0,8 kg pr. år (DTI, 1996).
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Ud fra den samlede massebalance fremgår det, at der i 1995 er en afvigelse på ca. 8,4%
svarende til, at der er ca. 62 tons mindre på output-siden i forhold til input-siden.
Samme forhold gør sig gældende for 1996, hvor afvigelsen er på 9,1% og dermed ca.
67 tons.
I begge tilfælde kan denne afvigelse hovedsageligt tilskrives vandbalancen. Det indgå-
ende vand udgør 728 tons, mens det udgående vand omfatter fordampning på 136 tons,
spildevand på 520 tons og kemisk affald, hvor hovedparten skønnes at være væske,
d.v.s. i 1995 ca. 11 tons og i 1996 ca. 7 tons. Vandbalancen stemmer således ikke med
61 tons i 1995 og 65 tons i 1996, hvilket udgør størstedelen af den samlede masseba-
lances afvigelse.
Kobber- og chrombalancerne stemmer ligeledes ikke. Med hensyn til kobber er inputtet
baseret på indkøbt kobber samt det kobber, der indgår i kobbersulfaten - ialt 8207 kg.
Outputtet kan derimod ikke opgøres fuldstændigt, idet mængderne i det kemiske affald
samt i fordampningen fra procesbadene ikke kendes. Målinger fra spildevandet angi-
ver, at der udledes ca. 0,2 kg på årsbasis. Salg af rent kobber er vurderet til 1054 kg. I
1995 er kobber, der indgår i produktet, beregnet til 6417 kg, hvorved det samlede out-
put af kobber bliver 7471 kg. Mængden af kobberhud er i 1996 beregnet til 5791 kg og
dermed et samlet output på 6845 kg. Der er således en forholdsvis stor afvigelse mel-
lem in- og output-siden i både 1995 og 1996.
Ligesom for kobber er der også et højere input af chrom i forhold til outputtet, og det er
heller ikke her muligt at opgøre alle mængder på output-siden. Mens mængden af ind-
gående chrom i 1995 er 520 kg og i 1996 312 kg, er chromlaget på cylindrene beregnet
til henholdsvis 220 kg og 199 kg i 1995 og 1996. Dette svarer til et spild på 300 kg i
1995 og 113 kg i 1996.
Miljøindikatoren for galvanoafdelingens præstationsnormer er opstillet pr. arealenhed i
form af m2 cylinderoverflade. For de store cylindre, der er 160 cm høje og har en dia-
meter på 42 cm, vil arealet pr. cylinder således være 2,1 m . De små cylindre har deri-
mod et areal på 1,4 m , idet diameteren er 28 cm og højden ligeledes 160 cm. For 1995
med en fordeling på 3091 store og 904 små cylindre vil det samlede overfladeareal
dermed udgøre 7757 m , mens det i 1996 vil være 7186 m , idet fordelingen af cylindre
var henholdsvis 2894 store og 792 små cylindre.
Forbrug af rå- og hjælpestoffer er hentet direkte fra tallene oplyst i massebalancen for
1995 (se figur A). Spildet er beregnet som en subtraktion mellem forbrug og den
mægnde af stoffet, der indgår i produktet.
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Figur A viser produktionsmassebalancen for galvanoafdelingen i 1995. Som det var til-
fældet for produktionsmassebalancen for 1996, har der også for 1995 været en del
problemer med at opstille nøjagtige tal, især i forhold til vandbalancen. Mange af de
samme oplysninger er derfor anvendt i begge produktionsmassebalancer. På grund af
disse usikkerheder mener vi ikke, at det vil være relevant at sammenligne produkti-
onsmassebalancernes forbrug og spild.
3.2.2 Trykkeriet og færdiggørelsen
Tallene i produktionsmassebalancen for 1995 og 1996 er baseret på forskellige oplys-
ninger, beregninger og skøn. Oplysningerne er hentet hos Aller Press i både Valby og
Fredensborg. Især den årlige opgørelse af ressourceforbruget i Fredensborg har været
en vigtig kilde.
3.2.2.1 Input
Råvarer:
• Papir
Papirforbrug for 1995 er baseret på det tal, Aller Press har oplyst til Fredensborg
kommune i sin årlige opgørelse af ressourceforbruget.
Tallene for 1996 er ligeledes baseret på det totale forbrug af papir og er oplyst fra ho-
vedkontoret i Valby (Erik Svensen).
Papirforbrug (1995): 13115 tons
Papirforbrug (1996): 13225 tons
• Farve
Mængden af farveforbrug for 1995 omfatter udelukkende forbruget affarve. Oplysnin-
gerne stammer fra Aller Press' årlige opgørelse af ressourceforbrug samt et brev fra
virksomhedens største farveleverandør, Siegwerk, som oplyser mængden af afleveret
farve i 1995 til at være 818.344 kg. Aller Press' anden farveleverandør, Resino, leverer
sort farve. Ud fra kendskabet til Aller Press' samlede farveforbrug er mængden affarve
fra Resino beregnet til 49.349 kg.
Tallene for 1996 er baseret på tal oplyst af Aller Press, Valby. Der er således købt
833.770 kg farve fra Siegwerk, mens 87.759 kg er købt fra Resino.
Farveforbrug (1995): 867.693 tons
Farveforbrug (1996): 921.529 tons
Hjælpestoffer:
• Toluen
Siegwerk oplyser i et brev fra den 23. juli 1996, at der er en usikkerhed på farvens ind-
hold af toluen på +/- 2 %. Dvs. at beregningen af et toluenindhold i farven på 488.478
kg svarende til 59,7% af farven i 1995 reelt kan variere fra 57,7% til 61,7%. Resino har
bekræftet, at indholdet af toluen i den farve, de afleverer, ligger omkring disse tal. De
samme toluenforhold er anvendt i massebalancen for 1996, d.v.s. 59,7%.
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Toluenindhold i farven (1995): 59,7%*867.693= 518013 kg
Toluenindhold i farven (1996): 59,7%*921.529 = 550153 kg
Mængderne vedrørende genindvundet toluen er de tal, som Aller Press oplyser i det år-
lige brev til Fredensborg kommune, og er baseret på en måler, der sidder på rørene ef-
ter genindvindingsanlægget. Målerne aflæses hver uge. Det er oplyst i Aller Press' år-
lige opgørelse, at målerne sendes til kontrol i slutningen af 1996.
Genindvundet toluen (1995): 1.205.626 kg
Genindvundet toluen (1996): 1.375.391 kg
Tallene for salg af toluen er ligeledes baseret på Aller Press' årlig opgørelse:
Salg af toluen (1995): 379.323 kg
Salg af toluen (1996): 366.965 kg
Vi har af Toni Jonsson fået oplyst mængder for toluenindholdet i den 60000 1 store to-
luenbeholder baseret på opgørelser i slutningen af 1995 og den 2. januar i 1997.
Mængderne angives ud fra pejlemærker på beholderens vægge:
Toluen i beholderen (1995): 39.778 kg
Toluen i beholderen (1996): 27.536 kg
Tallene for, hvor meget toluen der udsuges fra trykkeriet og sendes til kulfilteranlæg-
get, er baseret på en beregnet effektivitet af kulfilteranlægget på 98%. Effektiviteten er
baseret på oplysninger fra anlæggets leverandør, Birgitte Fuchs civ. ing. I 1995 er tal-
lene hentet fra den årlige opgørelse.
Ifølge massebalancen for 1995 er der 12 tons toluen i genindvindingsanlægget, der ik-
ke kan gøres rede for:
Udsuget toluen = Total forbrugt toluen (toluen indeholdt i farven + genindvundet tolu-
en) + salg + beholderen + 2% tab
1670443 = 1205626 + 379323 + 39778 + (2%*1670443)
1670443 = 1658136
= afvigelse på 12307 kg
Aller Press oplyser i november 1996, at de mener, at de afleverer ca. 8,7 tons mere to-
luen end angivet, idet toluenen afhentes i tankbiler, hvor der ikke forefindes målere
men kun pejlemærker. Vi har derfor lagt 8,7 tons sammen med det opgivne salgstal på
379 tons, mens de resterende 3,6 tons betragtes som en del af tallet for toluenemissio-
ner fra anlægget. Dette betyder, at kulfilteranlægget vurderes til at være mindre effek-
tivt end de 98%, der er opgivet.
Toluen til kulfilteranlægget i 1995 = 1.670.443 kg
Da tallet for den udsugede toluen ikke foreligger, beregnes mængden af toluen til kul-
filteranlægget i 1996 på følgende måde:
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3.2.2.2 Output
Slutproduktet i 1996 defineres som produktet fra trykkeriet minus makulaturmængden
samt journalspåner, som opstår i færdiggørelsen. Journalspåner er ikke trukket fra pro-
duktet i 1995, da de ikke blev skåret fra de færdige ugeblade, før de blev sendt til Val-
by. Journalspåner blev først skåret fra i Fredensborg med installationen af færdiggørel-
sen i 1996. Slutproduktet er beregnet efter vægten af en ugebladsside. Vægten er et
gennemsnitstal baseret på 5 delprodukter fra hver af de 4 ugeblade fra 1995, d.v.s. 20
delprodukter ialt. Produkterne varierede i størrelse fra 20 til 40, 48 og 60 sider. Vægten
inkluderede journalspåner.
Gennemsnitsvægten af en trykt ugebladsside er beregnet til 0,00185 kg. Vægten af de
vejede ugeblade varierede fra 107g til 115 g for 60 sider. Derudover vejede vi to nye
trykte ugeblade, hvor en vis mængde toluen endnu ikke var afdampet. Der var dog en
ubetydelig forskel. Det "friske" ugeblad vejede 0,00184 kg pr. trykt side, mens det an-
det vejede 0,00183 kg pr. trykt side.
• Makulatur
Tallene for mængden af makulatur er baseret på oplysninger fra Aller Press og Aver-
hoff (papiraftageren). Tallene fra Averhoff er baseret på den totale makulatur, der er
afhentet:
Totalmakulatur (1995): 763 tons
Totalmakulatur (1996): 1010 tons
Idet færdiggørelsen ikke var installeret i 1995, inkluderer tallene fra dette år kun den
makulatur, der opstår i trykkeriet. I 1996 omfatter mængderne både makulatur fra tryk-
keriet og færdiggørelsen.
Oplysninger fra driftsjournalen indeholder tal for mængden af produktionsmakulatur,
d.v.s. den makulatur, der opstår efter opstart. Tallene i driftsjournalen er skrevet ned af
medarbejderne i trykkeriet efter hvert oplag igennem hele året og er baseret på en tæl-
ler, som sidder på transportbåndene lige efter falsen. Det er imidlertid forskelligt, hvor-
når medarbejderne nulstiller tælleren. Nogle gør det f.eks. før farvetilpasningen er til-
1
 Genindvindingsanlæggets effektivitet er stadig brugt i beregningerne, selv om det er bevist,
at dets effektivitet er mindre i 1995. Dette skyldes, at anlæggets leverandør mener, at en effek-
tivitet på 98% er normal. Derudover er det ikke kendt, om anlæggets effektivitet i 1995 er re-
præsentativ.
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fredsstillende, d.v.s. før opstarten er helt afsluttet. Dette medfører et upræcist tal for
den mængde makulatur, der opstår under opstart.
Produktionsmakulatur = antal sider * 0,0018575 kg
I 1995 = 323950000 * 0,0018575 kg
= 601,737 kg
I 1996 = 308000000 * 0,0018575 kg
= 572,547 kg
Der er i det totale oplag aftrykte ugeblade iberegnet et spild på 4000 ugeblade (f.eks.
4000*60 sider). D.v.s. at ud af de sider, der sendes videre til færdiggørelsen, er der for
hvert oplag kalkuleret med, at 4000 ugeblade ender som makulatur i færdiggørelsen.
Færdiggørelsesmakulatur = ((4000 * antal side i delproduktet) * antal oplag i året) *
0,0018575 kg
11996 = 97856000 * 0,0018575
= 181,76 kg
Opstartsmakulatur beregnes således:
Opstartsmakulatur = Totalmakulatur - (produktionsmakulatur (+ færdiggørel
sesmakulatur(1996)))
11995 = 763-602
= 161 tons
11996 = 1010-(573 (+182))
= 255 tons
Makulatur der opstår i trykkeriet i 1996 beregnes således:
Makulatur i trykkeriet = opstartsmakulatur + produktionsmakulatur
= 573 + 255
= 828 tons
• Øvrigt papiraffald
Tallene for det øvrige papiraffald er oplyst af Averhoff. Tallene fordeler sig således:
- Træholdigt rotation er det papir, som bliver fjernet fra rullen, før den begynder at ro-
tere.
- Der er kun tal for journalspåner i 1996, idet færdiggørelsen ikke blev installeret før
1996.
- Rullerester er det papir, der er tilbage på rullen, efter at rullen skæres over.
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- Omslag er den emballage, der omgiver rullerne.
- Sikkerhedsmakulatur er papiraffald fra kontorerne.
• Kemisk affald
Mængden af kemisk affald er oplyst af Kommunkemi og Alba A/S, som leverer og
renser Aller Press' arbejdstøj og industriklude. Mængden af hvor meget kemisk affald,
der er indeholdt i Aller Press' klude, er baseret på skøn fra Alba. Det er herfra blevet
opgivet, at det kemiske affald udgør 30% af de 2604 kg klude, som virksomheden har
modtaget fra Aller Press i 1996. Tallene for kemisk affald opstilles i tabel D.
• Toluenemissioner
Det er beregnet, at den toluen, der "går videre" efter trykning enten som emission,
kemisk affald, på makulatur eller det færdige produkt (kaldes fremover "tab af toluen")
maksimalt er 54 tons i 1995 og 119 tons i 1996:
Tab af toluen = (Toluen i farve + genindvundet toluen) - udsuget toluen
11995 = (518+1206)-1670
= 54 tons
11996 = (550+1375)-1806
= 119
Ifølge COWI er der målt 680 mg afdampet toluen pr. kg tryksag lige efter falsen på
Aller Press i 1991/1992. Analyseusikkerheden angives af analyselaboratoriet til at være
+/- 5 - 10%. (Miljøstyrelsen, 1993b). Derudover fandtes der at være et restindhold af
toluen på 690 mg pr. kg tryksag, der ikke var afdampet ved luftekstraktionen ved 43°C.
Målingen blev taget ved en væskeekstraktion med dichlormethan 6 døgn efter, at tryk-
sagerne havde forladt Aller Press.
Det beregnes, at det fordampelige toluen, der går videre enten på produktet, på makula-
tur eller på journalspåner^ fra trykkeriet, er 9,58 tons i 1996 og 9,45 tons i 1995:
2
 Her regnes der med, at der er lige så meget toluenindhold i journalspåner, som der er i en
tryksag.
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Journalspåner = fordampelig toluen pr. tons tryksag*(produktet+makulatur)
= 680 10~3 *
= 9,45 tons
Journalspåner i 1995  (13134 + 763)
Journalspåner i 1996 = 680 10'3 * (12143 + 1010 + 929)
= 9,58 tons
Restindholdet af toluen, der går videre enten på produktet, på makulatur eller på jour-
nalspårner, er 9,72 tons i 1996 og 9,59 tons i 1995:
Total restindhold på produktet, makulatur og journalspåner= restindhold pr. tons tryk-
sag*(makulatur+journalspåner)
Restindhold af toluen i 1995 = 690 10"3 * (13134 + 763)
= 9,59 tons
Restindhold af toluen i 1996 = 690 10'3 * (12143 + 1010 + 929)
= 9,72 tons
Vi skønner, at ca. 50% af det kemiske affald består af toluen. Det betyder at:
Toluenemissioner i trykkeriet som ikke genindvindes = 'Tab af toluen' - (50% af total
kemisk affald der opstår i trykkeriet + det toluen der går videre til færdiggørelsen +
restindhold):
Toluenemission i trykkeriet i 1995 = 54 - ((50% * 6) + 9,45 + 9,59)
= 31,96 tons
Toluenemission i trykkeriet i 1996 =119- ((50% * 4) + 9,58 + 9,72)
= 94,47 tons
Dvs. at toluenemissioner til den frie luft er beregnet til 97,7 tons i 1996 og 31,96 tons i
1995.
Makulaturen, der opstår i trykkeriet, er beregnet til at indeholde 0,56 tons fordampelig
toluen i 1996 og 0,52 tons i 1995:
Fordampelig toluen i makulatur = makulatur* fordampelige toluen pr. tons tryksag
Fordampelig toluen på makulatur i 1995 = 763 * 680 10"3
= 0,52 tons
Fordampelig toluen på makulatur i 1996 = 828 * 680 103
= 0,56 tons
Det er beregnet, at det restindhold af toluen i makulaturen, der opstår i trykkeriet, er
0,57 tons i 1996 og 0,52 tons i 1995:
Restindhold af toluen på makulatur i 1995 = 763 * 690 10"3
= 0,52 tons
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Restindhold af toluen på makulatur i 1996 = 829 * 690 103
= 0,57 tons
Den mængde fordampelig toluen, der går videre på produktet til færdiggørelsen, bereg-
nes således:
Fordampelig toluen på produktet = total mængde makulatur + journalspåner-
(fordampelig toluen + restindhold toluen på trykkerimakulatur):
Fordampelig toluen på produktet i 1995 = 9,59 - (0,52 + 0,52)
= 8,55 tons
Fordampelig toluen på produktet i 1996 = 9,72 - (0,56 + 0,57)
= 8,59 tons
Det er beregnet, at 0,755 tons fordampelig toluen og 0,767 tons restindhold af toluen er
indeholdt i den makulatur og de journalspåner, der opstår i færdiggørelsen:
Fordampelig toluen på færdiggørelsemakulatur og journalspåner =
(færdiggørelsesmakulatur + journalspåner) * fordampelig toluen pr. tons tryksag
Fordampelig toluen i 1996 = (182 + 929) * 680 10"3
= 0,755 tons
Restindhold af toluen på makulatur i 1996 = (182 + 929) * 690 10"3
= 0,767 tons
Dette betyder, at 7,17 tons toluen ender som emissioner til den frie luft enten fra fær-
diggørelsen eller under distribution og forbrug:
Toluenemission = (Fordampelig toluen + restindhold på produktet der forlader tryk-
keriet) - (fordampelig toluen + restindhold på færdiggørelsesmakulatur + journalspå-
ner)
Toluenemission i 1996 = 8,69 - (0,755 + 0,767)
= 7,17 tons
Toluenemissioner fra genindvindingsanlægget er beregnet således:
Toluenemissioner fra genindvindingsanlægget = udsuget toluen - (genindvundet toluen
+ toluensalg + toluen i beholderen)
Toluenemissioner fra genindvindingsanlægget i 1995 = 670 - (1206 + 388 + 40)
= 36 tons
Toluenemissioner fra genindvindingsanlægget i 1996 = 1806 - (1375 + 367 + 28)
= 36 tons
• Slutproduktet
Antallet aftrykte sider er hentet fra driftsjournalen.
Slutprodukt i 1996 = (antal af gode tryksider * 0,00000185) - (journalspåner + færdig-
gørelsesmakulatur)
= (7135096000 * 0,00185) - (929 + 182)
= 12143 tons
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• Produkter fra trykkeriet
Produktet fra trykkeriet i 1996 = slutproduktet + journalspåner + makulatur i færdig-
gørelse + indhold af toluen
Produkt fra trykkeriet i 1996 = 12143 + 929 + 182 + 8,59
= 13263 tons
Produkt fra trykkeriet i 1995 = antal af gode tryksider * 0,00000185
= 7070842000*0,00000185
= 13134 tons
Produktionsmassebalancen for trykkeriet i 1995 vises i figur B. Det er begrænset på
output-siden, hvor meget den kan bruges til at sammenligne med produktionsmasseba-
lancen i 1996, da bogbinderiet ikke var blevet installeret på dette tidspunkt. Det medfø-
rer, at slutproduktet i 1995 indeholder journalspåner.
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